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9ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯ1)	внутрішня	визначеність	предмета,	що	становить	специфіку,	що	відрізняє	його	від	усіх	інших;2)	ступінь	вартості,	цінності,	придатності	чогось	для	його	вико-ристання	за	призначенням;3)	та	чи	інша	характеристика,	ознака,	властивість,	риса	кого-,	чого-небудь;4)	сукупність	характеристик	продукції	або	послуг	щодо	її	здат-ності	задовольнити	встановлені	та	передбачені	потреби.Термінологічний	 словник	 «Якість,	 стандартизація,	 сертифі-кація»	 (Ю.	 Кайфман,	 Л.	 Шишкіна,	 Львів,	 1996	 р.),	 підготовлений	Технічним	комітетом	зі	стандартизації	«Управління	якістю	й	забез-печення	якості»	(ТК-93),	дає	наступне	визначення	цього	терміна.
Якість	 –	 сукупність	 характеристик	 об'єкта,	 які	 стосуються	його	здатності	задовольнити	установлені	й	передба-чувані	потреби.При	 цьому	 передбачається,	що	 ці	 потреби	 повинні	 бути	 пере-ведені	 в	 певні	 характеристики	 на	 підставі	 встановлених	 крите-ріїв.	Критерії,	які	повинні	бути	дотримані,	перетворяться	у	вимоги.	Саме	 переклад	 потреб,	 які	 об'єкт	 здатний	 задовольняти,	 у	 набір	кількісно	або	якісно	(змістовно)	описаних	вимог	до	його	характе-ристик,	щоб	забезпечити	можливість	їхньої	реалізації	й	перевірки,	формує	набір	вимог	до	якості.	Потреби	можуть	містити,	наприклад,	такі	 аспекти,	 як	 експлуатаційні	 характеристики,	 функціональну	придатність,	 надійність,	 безпеку,	 вимоги	 навколишнього	 середо-вища	(вимоги	суспільства),	економічні	та	естетичні	вимоги.	У	бага-тьох	випадках	потреби	можуть	змінюватися	з	часом;	це	припускає	проведення	періодичного	аналізу	вимог	до	якості.Саме	 в	 такому	 значенні	 використовується	 термін	 «якість»	 у	даному	курсі.Нижче	наведені	визначення	інших	понять,	які	мають	зв'язок	з	навчальним	матеріалом	курсу.
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Безвідмовність –	 властивість	 об’єкта	 виконувати	 задану	функцію	 при	 заданих	 умовах	 протягом	 заданого	інтервалу	часу.
Безпека –	 відсутність	 недопустимого	 ризику,	 пов’язаного	 з	можливістю	завдання	будь-якої	шкоди.
Брак –	 продукція,	 передача	 якої	 споживачу	 не	 допускається	через	наявність	дефектів.
Визначальний показник якості продукції –	показник	якості	продукції,	 за	 яким	приймають	 рішення	щодо	 оціню-вання	її	якості.
Вимога –	положення,	що	містить	критерії,	які	слід	дотримати.
Вимоги до якості –	 вираження	 певних	 потреб	 чи	 їх	 переве-дення	у	набір	кількісно	чи	якісно	встановлених	вимог	до	характеристик	об’єкта,	з	тим,	щоб	зробити	можли-вою	їх	виконання	та	перевірку.
Властивість продукції	 –	 об'єктивна	 особливість	 продукції,	що	може	виявлятися	під	час	її	створення,	експлуатації	чи	споживання.
Дефект –	невиконання	заданої	чи	очікуваної	вимоги,	яка	сто-сується	об’єкта,	а	також	вимоги,	що	має	відношення	до	безпеки.
Допустимий недолік –	 недолік,	 ступінь	 значущості	 якого	достатньо	 відомий,	 але	 який	 не	 повинен	 викликати	якогось	 істотного	 погіршення	 характеристик	 якості	стосовно	 номінальних	 чи	 доцільно	 прогнозованих	експлуатаційних	вимог.
Забезпечення якості –	 усі	 планові	 і	 систематично	 викону-вані	види	діяльності	в	межах	системи	якості,	підтвер-джувані	 в	 разі	 потреби,	 які	 необхідні	 для	 створення	достатньої	впевненості	в	тому,	що	об’єкт	буде	викону-вати	вимоги	до	якості.
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Задана міра якості –	потрібне	значення	конкретної	міри	яко-сті	виробу	чи	партії	виробів.
Значна несправність –	 несправність,	 що	 порушує	 функцію	об’єкта,	яка	розглядається	як	дуже	важлива.
Значний дефект –	дефект,	який	суттєво	впливає	на	викори-стання	продукції	за	призначенням	та	(або)	на	її	довго-вічність,	але	не	є	критичним.
Ідентифікація –	 встановлення	 тотожності	 об’єктів	 за	 пев-ними	ознаками.
Індекс дефектності продукції –	 комплексний	 показник	якості	різнорідної	продукції,	виготовленої	за	розра-хунковий	проміжок	часу,	який	дорівнює	середньому	зваженому	 значенню	 коефіцієнта	 дефектності	 цієї	продукції.
Індекс якості продукції –	комплексний	показник	якості	 різ-норідної	продукції,	виготовленої	за	певний	інтервал,	який	дорівнює	середньому	зваженому	значенню	від-носних	значень	показників	якості	цієї	продукції.
Кваліметрія –	 наукова	 дисципліна	 про	 методи	 кількісної	оцінки	якості	продукції.
Комплексний метод оцінювання якості –	метод	оцінювання	якості	 продукції,	 який	 ґрунтується	 на	 використанні	комплексних	показників	її	якості.
Комплексний показник якості продукції –	 показник	 якості	продукції,	що	характеризує	декілька	її	властивостей.
Контроль якості продукції –	контроль	кількісних	і	(чи)	якіс-них	характеристик	властивостей	продукції.
Контрольована ознака –	характеристика	об’єкта,	що	підлягає контролю.
Метод контролю –	правила	використання	певних	принципів	і	засобів	контролю.
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Недолік –	відхилення	характеристики	якості	від	номінального	рівня	чи	стану,	ніяк	не	пов’язане	з	відповідністю	тех-нічним	вимогам	(технічним	умовам)	чи	стану	експлу-атаційної	готовності	продукції	або	послуги.
Обов’язкова вимога –	 вимога	 нормативного	 документа,	 яку	належить	неодмінно	виконати.
Одиничний показник якості продукції –	показник	якості	про-дукції,	що	характеризує	одну	її	властивість.
Оперативне управління якістю –	 методи	 і	 види	 діяльно-сті	оперативного	характеру,	які	використовують	для	виконання	установлених	вимог	до	якості.
Оптимальне значення показника якості –	 таке	 значення	показника	якості	продукції,	при	якому	досягається	або	найбільший	ефект	від	експлуатації	чи	споживання	про-дукції	 при	 заданих	 витратах	 її	 створення,	 експлуата-цію	чи	споживання,	або	заданий	ефект	при	найменших	витратах,	або	найбільше	відношення	ефекту	до	витрат.
Оцінювання рівня якості продукції –	сукупність	операцій,	що	складається	з	вибору	номенклатури	показників	яко-сті	продукції,	що	оцінюють,	 визначення	 значень	цих	показників	і	зіставлення	їх	з	базовими.
Оцінювання технічного рівня продукції – сукупність	опера-цій,	що	складається	з	вибору	номенклатури	показни-ків,	які	характеризують	технічну	досконалість	оціню-ваної	 продукції,	 визначення	 значень	 цих	 показників	та	порівняння	їх	з	базовими.
Оцінювання якості –	систематична	перевірка	того,	наскільки	об’єкт	 є	 придатним	 для	 задоволення	 встановлених	вимог.
Параметр продукції –	ознака	продукції,	яка	кількісно	харак-теризує	будь	які	її	властивості	або	стан.
Планування якості –	діяльність,	що	встановлює	цілі	і	вимоги	до	якості	та	застосування	елементів	системи	якості.
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Показник якості продукції	 –	 кількісна	 характеристика	однієї	 або	 декількох	 властивостей	 продукції,	 що	характеризують	її	якість,	яку	розглядають	стосовно	визначених	 умов	 її	 створення	 та	 експлуатації	 або	споживання.
Простежуваність –	 здатність	 простежити	 передісторію,	застосування	чи	місцезнаходження	об’єкта	за	допомо-гою	реєстрованої	ідентифікації.
Рівень розвитку техніки –	досягнутий	на	даний	момент	часу	рівень	технічних	можливостей	стосовно	продукції	чи	послуг,	 який	 є	 результатом	 узагальнених	 досягнень	науки,	техніки	та	практичного	досвіду.
Рівень дефектності –	 частка	 дефектних	 одиниць	 продукції	або	кількість	дефектів	на	сто	одиниць	продукції.
Рівень якості продукції –	 відносна	 характеристика	 якості	продукції,	яка	ґрунтується	на	порівнянні	значень	оці-нюваних	показників	якості	продукції	із	базовими	зна-ченнями	відповідних	показників.
Технічний контроль –	 перевірка	 відповідності	 об’єкта	 вста-новленим	технічним	вимогам.
Технічний рівень продукції –	 відносна	 характеристика	 яко-сті	продукції,	яка	ґрунтується	на	порівнянні	значень	показників,	 що	 характеризують	 технічну	 доскона-лість	 оцінюваної	 продукції,	 з	 базовими	 значеннями	відповідних	показників.
Уніфікація –	вибір	оптимальної	кількості	різновидів	продук-ції,	 процесів	 чи	 послуг,	 значень	 їхніх	 параметрів	 та	розмірів.
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Усунення невідповідності –	 дія,	 здійснювана	 щодо	 наяв-ного	 невідповідного	 об’єкта	 з	 метою	 усунення	невідповідності.
Усунення несправності –	операції,	які	виконують	після	вияв-лення	місця	несправності	для	відновлення	здатності	об’єкта	виконувати	потрібну	функцію.
Чинник –	виділена	з	певною	метою	причина,	яка	може	впли-нути	 на	 результати	 випробування	 і	 різні	 варіанти	(рівні)	якої	введено	до	експерименту.
1.2. Системне уявлення технічних засобів виробництва  
у переробній та харчовій промисловостіБезліч	установленого	на	підприємствах	галузі	технологічного	обладнання	утворює	технічну	систему	виробництва.















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯНайпоширеніший	 спосіб	 формального	 опису	 створеної	 сис-теми	–	її	структурна	схема.Структурована	 система	 технічних	 виробів	 називається	техноценозом.Техноценоз	 можна	 розгля-дати	 як	 єдине	 структурне	 ціле,	характерне	 для	 обмеженого	простору	 –	 переробна	 і	 харчова	промисловість.Центральне	місце	в	природній	класифікації	 техніки	 займає	вид 
технічних виробів	 –	 безліч	 тех-нічних	 виробів,	 що	 не	 розрізня-ються	 за	 складом	 контрольова-них	технічних	параметрів.Кожний	 виріб	 є,	 з	 одного	 боку,	 індивідуальністю,	 особиною,	створеною	на	основі	 інформації,	 закладеної	в	конструкторських	кресленнях,	 а	 з	 іншого	боку	 –	 представником	даного	 виду	 (без-лічі).	 У	 практиці	 експлуатації	 технічних	 систем,	 особливо	 при	ремонтах,	 завжди	 акцентується	 увага	 на	 тім,	 чи	 йде	 мова	 про	виріб	як	особину	або	як	представник	виду.	Основні	ознаки	виду:	репродуктивне	 угруповання	 (розмноження	 особин	 відбувається	тільки	 усередині	 виду);	 екологічна	 одиниця	 (вид	 взаємодіє	 як	єдине	 ціле	 з	 іншими	 видами,	 що	 живуть	 у	 тім	 же	 середовищі);	генетична	одиниця.Класифікація	 технічних	 виро-бів	 у	 техноценозі	 здійснюється	з	точністю	до	типів	виробів.	Тип	виробів	у	техніці	є	першою	спіль-ністю,	що	представляє	сукупність	речей.	 Тип	 –	 безліч	 виробів,	 які	не	 розрізняються	 за	 технічною	функцією.Таким	 чином,	 концепція	 виду	 –	 це	 сполучення	 властивостей,	що	забезпечують	репродуктивну	ізоляцію	й	наявність	генетичної	програми,	що	визначає	таку	ізоляцію.	Видова	генетична	ознака	–	
Вид технічного виробу – 
основна класифікаційна 
ознака техноценозу
Техноценоз –  
структурована система  
технічних виробів
Тип – внутрішньовидова 
класифікація технічних 
виробів
















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. Бондарчукце	 така	 стійка	 спадкоємна	 комбінація	 якостей,	 що	 не	 піддана	випадковим	змінам	 і	може	розглядатися	як	щось	неподільне,	не	будучи	таким	по	суті.Головний	 принцип,	 по	 якому	 здійснюють	 класифікацію	 про-дукції,	–	її	цільове	призначення.	Розходження	виробів	по	їхньому	цільовому	 призначенню	 дозволяє	 задовольняти	 різноманітні	потреби	суспільства.	Саме	наявність	тих	або	інших	потреб	визна-чає	номенклатуру	продукції.	Тому	можна	вважати,	що	номенкла-турна	розмаїтість	–	це,	по	суті	справи,	перший	відправний	щабель	такого	загального	поняття	як	якість	продукції.У	цей	час	у	всіх	країнах	відбу-вається	 ріст	 кількості	 й	 розма-їтості	 виробів,	що	 випускаються.	Швидка	 заміна	 виробів	 новими	й	 найновішими	 є	 показником	науково-технічного	 прогресу.	Розвиток	 технічних	 виробів	 від-бувається	за	рахунок	спрямованого	в	часі	заміщення	одних	типів	виробів	іншими.Оскільки	 тип	 характеризується	 чисельністю	 екземплярів,	 і	оскільки	ця	чисельність	міняється	в	часі,	то	тип	виявляє	здатність	до	екстенсивного	розвитку.	Вид	технічних	виробів,	на	відміну	від	типу,	 складається	 з	 різних	 елементів,	 які	 згодом	 змінюють	 свій	склад.	Тому	інтенсивний	розвиток	техніки	може	протікати	лише	на	рівні	видів	і	внутрішньовидових	угруповань.Проблема	 оптимальної	 структури	номенклатури	 обладнання	може	бути	вирішена	при	глибокому	аналізі	властивостей	продук-ції,	 що	 випускається.	 Асортиментна	 розмаїтість	 продукції	 зале-жить	не	тільки	від	самих	властивостей,	але	й	більшою	мірою	від	їхніх	 кількісних	 характеристик,	 тобто	 від	 їхніх	 показників.	 Такі	технічні	вироби	являють	собою	різновид	моделі	–	модифікації.Таким	 чином,	 вироби,	 що	 входять	 в	 один	 вид,	 характеризу-ються	спільністю	їхнього	походження	(мають	загальні	конструк-тивно-технологічні	 ознаки)	 і	 функціонального	 призначення;	часткова	взаємозамінність	виробів	є	системоутворюючим	відно-шенням,	що	виділяє	вид	виробів.
Технічний виріб –  
конкретна модель  

















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯВажливе	 внутрішньовидове	 угруповання	 виробів	 –	 функціо-нально	однорідна	група	(ФОГ),	що	відіграє	істотну	роль	при	рішенні	завдань	управління	розвитком	техніки.	Як	правило,	вид	технічних	виробів	складається	з	декількох	ФОГ,	кожна	з	яких	спеціально	при-значена	для	задоволення	досить	автономної	області	потреб.Всі	 основні	 процеси	 форму-вання	 асортименту	 і	 споживчих	характеристик	виробів	виду	про-тікають	у	рамках	вхідних	у	нього	ФОГ,	тому	вони	є	нижчою	органі-зацією	техніки,	у	рамках	якої	здійснюється	соціально-економічна	оцінка	техніки.	Це,	однак,	не	означає	неподільність	ФОГ	з	позицій	класифікації.ФОГ	 можуть	 бути	 представлені	 як	 системи,	 що	 складаються	з	підсистем,	цілісність	яких	обумовлена	характером	завдань,	що	стосується	управління	розвитком	техніки	(зокрема	раціоналізації	номенклатури,	споживчих	характеристик	виробів).При	 формуванні	 номенклатури	 і	 споживчих	 характеристик	виробів	 ФОГ	 доцільно	 її	 представити	 у	 вигляді	 конструктивно	однорідних	груп	(КОГ)	–	виробів,	що	володіють	спільністю	прин-ципу	 дії	 або	 єдністю	 конструктивного	 виконання.	 Вироби	 такої	КОГ	мають	єдність	техніко-економічних	можливостей	розвитку.Якщо	 для	 КОГ	 знайдена	 найбільш	 доцільна	 область	 потреб,	то	 з'являється	 можливість	 формування	 номенклатури	 виробів	для	 кожної	 КОГ	 окремо.	 Досить	 часто	 вироби	 одного	 виду	 при-значені	для	задоволення	потреб,	які	стосуються	декількох	досить	автономних	 областей.	 У	 таких	 випадках	 вироби	 мають	 власти-вість	взаємозамінності;	причому	повністю	взаємозамінні	вироби	можуть	 співіснувати	 тільки	 як	 вироби	 одного	 типу,	 а	 повністю	невзаємозамінні	вироби	–	як	вироби	різних	видів.Відповідно	 до	 загального	 класифікатора	 (ОКП),	 кожний	 вид	продукції	має	шестизначний	шифр.	Так,	технологічне	обладнання	закладів	ресторанного	господарства	і	торгівлі	має	шифр	515100;	у	 ньому	 розрізняють	 (привласнюється	 відповідна	 цифра	 в	 п'я-тому	 знаку	шифру)	 такі	 види	 обладнання:	 1	 –	 холодильне	 тор-говельне;	 2	 –	 теплове	 електричне;	 3	 –	 для	 механічної	 обробки;	
Обладнання одного  
виду складається  
з функціонально  















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. Бондарчук4	–	торговельні	автомати	й	напівавтомати;	5	–	для	реалізації	їжі;	6	 –	 для	 товарної	 обробки	продукції;	 7	 –	 резерв;	 8	 –	 для	перемі-щення	вантажів;	9	–	 інше.	Традиційно	технологічне	обладнання	закладів	ресторанного	 господарства	класифікують	на	три	види:	механічне,	теплове	й	холодильне.Будь-яка	група	(ФОГ	або	КОГ)	складається	з	конкретних	моде-лей	 (модифікацій)	 обладнання,	 самостійно	 функціонуючих,	 що	мають	свій	специфічний	устрій	і	принцип	дії.Торговельне	 холодильне	 обладнання	 (ТХО)	 (ОКП	 515110)	поділяється	(привласнюється	відповідна	цифра	в	шостому	знаку	шифру)	 на	 шафи	 (1),	 камери	 (2),	 прилавки	 (прилавки-вітрини)	(3),	вітрини	(4),	охолоджувачі	(5)	та	ін.	(6-9).Електричне	теплове	обладнання	(ОКП	515120)	поділяється	на	казани	(1),	плити	(2),	шафи	(3),	сковороди	й	грилі	(4),	кип'ятиль-ники	 безперервної	 дії	 (5),	 кип'ятильники	 наливні	 (періодичної	дії)	(6),	марміти	(7)	та	ін.	(8-9).Обладнання	для	механічної	обробки	(ОКП	515130)	поділяється	на	очисне	 (1),	 подрібнювальне-різальне	 (2),	місильне-перемішу-юче	(3),	дозувальне-формувальне	(4),	машини	(приводи)	універ-сальні	(5)	та	ін.	(6-9).Використовуючи	принципи	ОКП	і	природної	класифікації	тех-ноценозів,	представимо	технологічне	обладнання	закладів	ресто-ранного	господарства	у	вигляді	системи	з	чотирирівневою	ієрар-хічною	структурою,	що	наведена	на	рис.	1.1	(див.	стор.	19).Як	 видно,	 усе	 обладнання,	 залежно	 від	 характеру	 енергетич-ного	впливу	на	оброблюваний	матеріальний	потік,	розділено	на	види.	Кожний	вид	включає	ФОГ	(або	типи	по	ОКП)	обладнання,	що	мають	самостійне	значення	в	технологічному	процесі	вироб-ництва	 кулінарної	 продукції,	 тобто	 вони	 призначені	 для	 вико-нання	типових	технологічних	процесів.Як	правило,	ФОГ	мають	у	своєму	складі	дві-три	КОГ,	конструк-тивні	ознаки	яких	обумовлюють	специфічні	особливості	ведення	технологічного	процесу	обробки	продукції.На	даній	схемі:
– холодильні шафи (ФОГ 1.1.),	які	призначені	для	короткостро-















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯзабезпечує	безперебійну	роботу	підприємства	(виробництва),	скла-даються	із	двох	КОГ	–	зі	звичайними	(ШХ)	і	скляними	(ШХС)	дверима,	які,	у	свою	чергу,	представлені	відповідно	п'ятьма	й	двома	моделями.	Деякі	 моделі	 мають	 кілька	 модифікацій;	 на	 схемі	 вони	 не	 відбиті,	тому	що	є	абсолютно	взаємозамінними	технічними	виробами;
–  збірні  холодильні  камери  (ФОГ 1.2.),	 які	призначені	для	збе-
рігання	 одноразової	 партії	 постачання	 (трьох-,	 п’ятидобового	
 















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. Бондарчукзапасу)	швидкопсувних	харчових	продуктів,	представлені	трьома	КОГ:	 середньотемпературною	 (КХС),	 до	 складу	 якої	 входить	10	моделей;	низькотемпературною	(КХН),	до	складу	якої	входить	5	 моделей;	 і	 одною	 моделлю	 камери,	 що	 забезпечує	 зберігання	продукції	як	при	позитивних,	так	і	при	негативних	низьких	тем-пературах	(КХСН);
– прилавки-вітрини  (ФОГ  1.3.),	 які	 призначені	 для	 демон-
страції й зберігання невеликого запасу	швидкопсувних	харчо-вих	продуктів	під час	 їхньої	реалізації	 (продажу),	представлені	двома	КОГ:	прилавки	(ПХ),	до	складу	якої	входить	4	моделі,	і	при-лавки-вітрини	(ПВХ),	що	включає	11	моделей	обладнання;
– вітрини (ФОГ 1.4.),	які	призначені	для	демонстрації швид-
копсувних харчових продуктів,	 що	 продаються,	 представлені	11-тьма	моделями;
– харчоварильні  казани  (ФОГ  2.1.),	 які	 призначені	 для	 вироб-
ництва готових страв способом варіння,	включають	дві	КОГ:	для	готування	в	сейсмічних	і	звичайних	умовах;	вони	поєднують	6	моделей.	Моделі	розрізняються	складом	виконуваних	конкрет-них	і	додаткових	функцій	(вони	будуть	розглянуті	в	п.2.1.2);
– електричні плити (ФОГ 2.2.),	які	призначені	для	обробки харчо-
вих продуктів способом смаження й варіння,	включають	три	КОГ:	для	теплової	обробки	на	жаровій	поверхні	конфорок	у	наплитному	посуду	(5	моделей);	на	жаровій	поверхні	конфорок	і	в	жаровій	шафі	з	використанням	відповідного	посуду	(3	моделі);	і	для	смаження	без-посередньо	(без	посуду)	на	жаровій	поверхні	плити	(2	моделі);
– жарові (пекарські) шафи (ФОГ 2.3.),	які	призначені	для	тепло-вої	 обробки харчових продуктів при контакті з гарячим 
повітрям у закритому просторі,	 включають	 дві	 КОГ	 –	 при	розміщенні	 продукції	 на	 спеціальних	 пристроях,	 розташованих	безпосередньо	 в	шафі	 (3	моделі),	 і	 при	розміщенні	продукції	 на	пересувних	стелажах	(що	вкачуються)	–	(2	моделі);
– сковороди й  грилі  (ФОГ 2.4.),	 які	 призначені	 для	смаження 
харчових продуктів,	 включають	 три	КОГ	 –	 сковороди	 (8	моде-лей),	фритюрниці	(4	моделі)	і	грилі	(7	моделей);















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯКОГ:	у	звичайних	умовах	(КНЕ)	–	4	моделі,	 і	для	роботи	на	судах	(КНДЕ)	–	3	моделі;
– очисне обладнання (ФОГ 3.1.)	представлено	двома	КОГ	–	для	очищення	картоплі	й	коренеплодів	 (5	моделей)	 і	 для	очищення	лука	(3	моделі);
– подрібнювальне-різальне обладнання  (ФОГ 3.2.)	 представлено	трьома	КОГ:	м'ясорубки	–	6	моделей,	машини	для	тонкого	подріб-нювання	харчових	продуктів	–	6	моделей	і	овочерізки	–	13	моделей;
– місильне-перемішуюче  обладнання  (ФОГ  3.3.)	 представлене	двома	 КОГ	 –	 тістомісильні	 машини	 (9	 моделей)	 і	 взбивальні	машини	(6	моделей):
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6.  Дати  класифікаційну  схему  торговельного  холодильного 
обладнання?
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Розділ 2.
ЗАГАЛЬНА ХАРАКТЕРИСТИКА ВЛАСТИВОСТЕЙ, 
ПОКАЗНИКІВ ТЕХНІЧНОГО РІВНЯ ТА ЯКОСТІ 
ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО 
ГОСПОДАРСТВА
2.1. Властивості обладнання















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. Бондарчуквони	усім	без	винятку	виробам	або	характеризують	тільки	деякі	вироби	із	всієї	сукупності,	на	загальні	та	специфічні.Властивості,	що	проявляються	на	 стадії	 проектування	й	 роз-робки	 конструкції	 –	 проектно-конструкторські;	 властивості,	 що	проявляються	 на	 стадії	 виготовлення	 –	 виробничо-технічні;	що	проявляються	на	стадії	використання	–	споживчі	або	експлуата-ційно-ремонтні	 (технічні	засоби	у	споживача	перебувають	або	в	експлуатації,	або	в	ремонті).Найважливішими	властивостями	обладнання	є	функціональні	властивості	–	здатність	задовольняти	певні	виробничі	потреби	–	саме	для	цього	 вони	 і	 випускалися.	Не	менш	важливі	 властиво-сті,	 які	 проявляються	 під	 час	 експлуатації	 обладнання,	 а	 також	властивості,	що	забезпечують	безпеку	праці	персоналу,	що	його	обслуговує.	 Споживачу	 важливо	 не	 тільки	 вартість	 обладнання	при	його	закупівлі,	але	й	експлуатаційні	витрати.Усі	функціональні	властивості	обладнання	закладів	ресторан-ного	господарства,	що	стосуються	їх	технічної	досконалості	і	сту-пеня	задоволення	потреб	у	виробничих	функціях,	за	 їх	функціо-нальною	роллю	у	виробі	розділимо	на:–	цільові,	які	визначають	можливість	задоволення	технічним	засобом	певної	потреби;–	обмежувальні,	які	обмежують	певними	рамками	сферу	засто-сування	технічних	засобів,	тобто	характеризують	умови	експлуа-тації	техніки;–	техніко-економічні,	які	характеризують	величину	витрат	при	проектуванні,	виробництві,	експлуатації	й	ремонті	обладнання	з	певними	технічними	параметрами.Усі	три	зазначені	групи	властивостей	взаємозалежні	між	собою.	Кожна	із	зазначених	груп	властивостей	у	свою	чергу	має	внутрі-групову	диференціацію.Так,	цільові	властивості	залежно	від	того,	що	вони	характери-зують,	можна	диференціювати	на:
– основні,	 що	 характеризують	 основне	 призначення	обладнання;
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– конкретизуючі,	які	характеризують	рівень	його	спеціалізації,	здатність	виконувати	певний	вид	роботи.Саме	 за	 властивостями,	 що	 конкретизують,	 технологічне	обладнання	 розділяється	 на	 спеціальне,	 спеціалізоване	 й	 уні-версальне.	 Спеціальне	 обладнання	 розраховане	 на	 виконання	строго	певних	операцій	і	робіт;	універсальне	–	здатне	виконувати	широке	коло	різних	робіт	і	операцій;	спеціалізоване	обладнання	займає	проміжну	позицію,	воно	розраховано	на	виконання	обме-женої	 кількості	 різних	 операцій.	 Зі	 зміною	 ступеня	 спеціаліза-ції	й	універсальності	обладнання	відбувається	зміна	його	цільо-вих	конкретизуючих	властивостей,	і	тому	воно	з	одного	якісного	стану	може	переходити	в	інший.Обмежувальні	 властивості	 характеризують	 умови,	 при	 під-тримці	яких	гарантується	протягом	певного	періоду	часу	працез-датність	обладнання	й	безпека	його	роботи.Працездатність	 обладнання	 залежить	 як	 від	 зовнішніх,	 так	 і	внутрішніх	 умов.	 Зовнішні	 умови	експлуатації	 –	це	в	 основному	кліматичні	 умови,	 а	 також	 умови	 навколишнього	 середовища,	що	створює	при	роботі	той	чи	інший	технічний	засіб.	Внутрішні	умови	 в	 основному	 визначаються	 особливостями	 конструкції	обладнання,	його	найважливішими	технічними	параметрами.Виходячи	 із	 цього,	 обмежувальні	 властивості	 технологіч-ного	обладнання	доцільно	диференціювати	на	зовнішньо-експлу-















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. Бондарчукзадану	потребу	в	силу	конструктивних	особливостей	обладнання,	а	особливість	обмежувальних	параметричних	властивостей	поля-гає	у	тім,	що	задоволення	потреби	за	межами	технічного	параме-тра	виробу	в	принципі	можливо,	але	при	цьому	його	працездат-ність	не	може	бути	гарантована.Цільові,	 обмежувальні	 й	 техніко-економічні	 властивості	 рів-ною	мірою	проявляються	на	стадіях	проектування,	виготовлення	й	 споживання	 (експлуатації).	 Визначити	 економічну	 ефектив-ність	і	підвищити	якість	технічних	засобів	виробництва,	зокрема	харчової	 і	 переробної	 промисловості	 дозволяє	 тільки	 диферен-ціація	техніко-економічних	властивостей	залежно	від	стадії	пов-ного	життєвого	циклу.	Отже,	в	основу	класифікації	техніко-еконо-мічних	властивостей	доцільно	покласти	етап	(стадію)	життєвого	циклу	обладнання.На	рис.	 2.1	наведена	 узагальнена	 схема	класифікації	 системи	властивостей	технологічного	обладнання.За	допомогою	запропонованої	класифікації	властивостей	можна	вирішувати	 проблеми	 оптимальної	 структури	 парку	 технологіч-ного	обладнання.	Виділення	цільових	і	обмежувальних	властивос-
















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯтей	дозволяє	розрізняти	взаємозамінні	вироби,	що	мають	однакове	призначення	й	здатні	задовольняти	ті	самі	потреби.Класифікація	властивостей	технологічного	обладнання	дозво-ляє	диференціювати	й	ідентифікувати	його	по	сукупності	цільових	і	обмежувальних	властивостей,	для	однотипних	виробів	одержу-вати	комплексну	оцінку	за	техніко-економічними	властивостями,	робити	різноманітні	розрахунки	ефективності	підвищення	якості	виробів,	знаходити	оптимальний	рівень	якості	обладнання.
2.1.2. Система властивостей обладнання закладів 
ресторанного господарства та їх структуризація
Функціональні властивості. Вироби	однієї	й	тої	ж	номенкла-турної	позиції	 (однакового	шестизначного	коду	по	ОКП)	розріз-няються	між	собою	цільовими	властивостями,	що	конкретизують,	тобто	 ступенем	 спеціалізації,	 а	 також	 цільовими	 додатковими	властивостями,	що	утворить	розмаїтість	номенклатурної	позиції	обладнання.Окрім	 створення	 обладнання	 з	 різними	 цільовими	 властивос-тями,	 номенклатурна	розмаїтість	його	 обумовлюється	необхідні-стю	додання	йому	цілком	певних	обмежувальних	зовнішньо-експлу-атаційних	властивостей	і	створення	обладнання	з	різноманітними	параметричними	обмежувальними	властивостями.На	 рис.	 2.2	 (див.	 стор.	 28)	 наведена	 ієрархічна	 структура	функціональних	 властивостей	 ТХО,	 складена	 з	 урахуванням	вищевикладеного.Аналіз	 сукупності	 технологічних	 функцій,	 які	 мають	 принци-пове	значення	для	конструктивного	рішення	харчоварильних каза-
























































ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯГрупу	технологічних	функцій,	що	конкретизують,	становлять:	видалення	всього	вмісту	перекиданням	 (10),	 видалення	рідкого	вмісту	через	зливальний	кран	 (11),	 теплова	обробка	при	атмос-ферному	тиску	(12),	при	надлишковому	тиску	(13).У	 групу	 додаткових	 технологічних	функцій	 включене:	 збере-ження	 їжі	в	гарячому	стані	 (14),	транспортування	гарячої	 їжі	до	механізованої	 роздачі	 (15),	 роздача	 їжі	 з	 казана	 (16),	 готування	їжі	 у	ФЕ	 (17),	 готування	 їжі	 в	камбузах	на	 судах	 (18),	 готування	їжі	 в	 сейсмостійких	 приміщеннях	 (19),	 варіння	 в	 сітках-вклади-шах	(20),	варіння	на	парі	(21).Таким	 чином,	 харчоварильні	 казани	 можуть	 забезпечувати	21	технологічну	операцію,	що	використовується	у	ресторанному	господарстві.Для	оцінювання	функціональних	властивостей	жарових шаф і 






























ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯповністю	взаємозамінні	будуть	мати	різні	не	тільки	техніко-еконо-мічні,	але	й	обмежувальні	параметричні	властивості;	вони	утворю-ють	тип	і	цілком	порівнювальні	при	оцінюванні	технічного	рівня	і	якості	та	розрахунку	економічної	ефективності	їхньої	експлуатації.	Часткова	взаємозамінність	характерна	виробам	одного	виду,	коли	однакові	цільові	основні	властивості	і	ті,	що	конкретизують.
Системні властивості. У	 загальному	 вигляді	 технологічний	процес	 виробництва	 (переробляння)	 харчових	 підприємств	 –	технологічну	систему	–	можна	уявити	як	взаємопов’язану	сукуп-ність	елементів:	харчової сировини,	що	переробляється	у	гото-
вий продукт,	технічних засобів,	які	здійснюють	певний	спосіб їх	обробляння	(рис.	2.3).Виходячи	 з	 цього,	 технологічне	 обладнання,	 як	 елемент	 сис-теми	 по	 виробництву	 харчової	 продукції,	 повинне	 враховувати	властивості	оброблюваного	продукту	й	характер	їхньої	зміни	під	час	обробки,	який	обумовлений	видом	створеного	в	ньому	енерге-тичного	потоку,	а	також	умови	роботи	персоналу,	що	його	обслу-говує	(рис.	2.4,	див.	стор.	32).Враховуючи	вище	викладене,	 технологічне	обладнання	може	бути	 охарактеризовано	 трьома	 групами	 властивостей:	 техноло-гічними,	технічними	й	ергономічними.Група	 технологічних	 властивостей	 характеризує	 пристосова-ність	 обладнання	 до	 перетворення	 властивостей	 оброблюваної	харчової	сировини	(вхідних	продуктів).
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Група	 технічних	 властивостей	 характеризує	 обладнання	 з	погляду	його	функціонування	 –	 особливості	 його	 устрою,	 прин-ципу	дії	і	досконалості	технічного	виконання.Група	ергономічних	властивостей	характеризує	умови	роботи	людини	під	час	експлуатації	обладнання	з	погляду	одержання	й	обробки	інформації	про	його	роботу,	здійснення	керуючих	впли-вів	на	його	роботу,	 високій	працездатності	 працівника	 та	його	безпеку.Ці	три	групи	властивостей,	що	характеризують	один	технічний	об'єкт,	 перебуваючи	 у	 взаємозв'язку,	 впливають	 на	 властивості,	що	входять	в	інші	групи;	тоді	деякі	властивості	можуть	бути	від-несені	одночасно	до	різних	груп.Наприклад,	рішення	по	розміщенню	випарника	в	охолоджува-ному	обсязі	ТХО	(технічна	властивість)	буде	впливати	на	рівномір-ність	розподілу	температур	у	ньому	 (технологічна	властивість);	наявність	 у	 ТХО	 пристрою	 з	 відтаювання	 випарника	 поліпшує	умови	 праці	 обслуговуючого	 персоналу,	 звільняючи	 його	 від	обов'язків	 контролювати	 утворення	 сніжної	 шуби	 і	 періодично	її	видаляти;	кількість	і	діаметр	отворів	решітки	м'ясорубки	буде	впливати	на	реологічні	властивості	м'ясного	фаршу.	Такі	взаємо-залежні	характеристики	можуть	утворювати	свою	групу	спільних	показників,	 наприклад	 техніко-технологічних,	 техніко-ергоно-мічних,	експлуатаційно-технологічних.Окрім	 властивостей	 подвійної	 взаємодії,	 є	 властивості,	 які	відбивають	 потрійну	 взаємодію;	 вони	 можуть	 бути	 в	 тому	 або	іншому	 ступені	 віднесені	 до	 кожної	 із	 трьох	 груп	 властивостей.	Наприклад,	при	поганих	теплоізоляційних	властивостях	корпуса	
 
Рис. 2.4. Модель взаємозв’язків  















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯтеплового	 обладнання	 під	 час	 його	 експлуатації	 відбуваються	значні	 втрати	 теплоти	 в	 навколишнє	 середовище,	 збільшується	час	теплової	обробки	харчових	продуктів,	що	приводить	до	зни-ження	 харчової	 цінності	 готової	 продукції,	 збільшується	 енер-госпоживання	обладнання,	погіршуються	гігієнічні	умови	роботи	кухарів,	а	також	виникає	небезпека	теплових	опіків.Таким	чином,	 у	 сукупності	 властивостей	обладнання,	 як	 еле-мента	 технологічної	 системи,	 можна	 виділити	 прості	 й	 складні	різного	 рівня	 властивості.	 Структурна	 схема	 цих	 властивостей	наведена	на	рис.	2.5,	а	концептуальна	модель	системності	власти-востей	–	на	рис.	2.6	(див.	стор.	34).Як	 видно,	 сукупність	 властивостей	 технологічного	 облад-нання	 утворена	 трьома	 групами	 властивостей:	 технологічних	 –	коло	ГБЗІА;	технічних	–	коло	ДВІЖБ;	ергономічних	–	коло	ЕАЖЗВ.	При	їхньому	спільному	поданні	утворюються	сім	зон.Зона,	яка	позначена	ГБЖА,	відбиває	прості	властивості,	що	сто-суються	 якості	 перетворення	 харчової	 сировини	 (технологічної	обробки)	–	чисто	технологічні	властивості	обладнання.	Зона,	яка	позначена	ДВЗБ,	відбиває	прості	властивості,	що	стосується	саме	технічних	 характеристик	 (параметрів)	 обладнання	 –	 чисто	 тех-нічні	властивості.	Зона,	яка	позначена	ЕАІВ,	відбиває	прості	вла-стивості,	що	стосуються	особливості	впливу	технічного	об'єкта	на	органи	почуттів	людини	–	чисто	ергономічні	властивості.
















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. БондарчукЗона,	 яка	 позначена	ЖБЗ,	 відбиває	 техніко-технологічні	 вла-стивості,	 що	 характеризують	 технічне	 рішення,	 яке	 забезпечує	необхідні	параметри	й	режими	роботи	обладнання	по	здійсненню	технологічної	обробки.Зона,	 яка	 позначена	 ЗВІ,	 відбиває	 техніко-ергономічні	 власти-вості,	що	характеризують	умови	роботи	працівника	при	підтримці	обладнання	в	технічно	справному	(працездатному)	стані.	Зона,	яка	позначена	 АЖІ,	 відбиває	 експлуатаційно-технологічні	 властивості,	що	характеризують	особливості	умов	роботи	працівника	при	веденні	технологічного	процесу	(технологічної	обробки).Зона,	що	позначена	ЖЗІ,	відбиває	комплексні	властивості	трійної	взаємодії,	які	характе-ризують	функціонування	обладнання	в	технологічній	системі.Чим	більше	складних	властивостей	та	більш	високого	порядку	буде	 використано	 при	 оцінюванні	 технічного	 рівня	 та	 якості	обладнання,	 тим	оцінка	буде	об’єктивніша,	 оскільки	буде	відби-вати	об'єкт	одночасно	з	різних	боків.	Треба	думати,	що	й	еконо-
















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯмічний	ефект	від	підвищення	якості	буде	найбільший	при	поліп-шенні	 складних	 властивостей,	 особливо	 потрійної	 взаємодії,	 у	порівнянні	з	поліпшенням	простих	властивостей.Окрім	викладеного	вище,	в	усій	сукупності	властивостей	можна	виділити	так	звану	групу	техніко-економічних	властивостей,	що	характеризує	суспільно	корисний	ефект	і	рівень	витрат	всіх	видів	ресурсів	при	виробництві	й	експлуатації	обладнання,	і	групу	поза-економічних	властивостей	–	естетичності,	безпеки,	екологічності	(нешкідливості),	престижності.Саме	таку	класифікацію	пропонує	Шувалов	В.М.	Усю	сукупність	властивостей,	що	визначають	якість	технологічного	обладнання,	він	розділяє	на	угруповання	з	урахуванням	того,	чи	мають	вони	економічне	або	позаекономічне	 значення,	 чи	виявляються	вони	вже	при	виготовленні	(при	виробництві)	або	ж	тільки	після	три-валої	експлуатації	(або	спеціальних	випробувань)	у	реальних	умо-вах	(рис.	2.7,	див.	стор.	36).Всі	ці	властивості	закладаються	при	розробці,	забезпечуються	при	виготовленні,	виявляються	і	підтримуються	в	основному	при	експлуатації	 обладнання.	 У	 силу	 того,	що	 тривалість	 стадії	 екс-плуатації	 в	 80–90	 разів	 перевищує	 тривалість	 усіх	 інших	 стадій	повного	життєвого	циклу	 обладнання	 (розробка,	 виготовлення,	ремонт),	 всю	 сукупність	 властивостей	 обладнання	 найчастіше	називають	як	техніко-експлуатаційні.















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. Бондарчуккість	 виготовлення;	 крім	 того,	 ця	 властивість	 враховує	 рівень	організації	й	технології	на	самому	заводі-виготовлювачі.Технологічне	обладнання	тим	простіше,	легше	й	дешевше	виго-товити,	 чим	 більше	 застосовується	 стандартних	 і	 уніфікованих	частин,	чим	більшою	мірою	застосовані	принципи	технологічної	













































ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯНешкідливість	або	екологічність	–	це	такі	властивості	облад-нання,	 які	 характеризують	 вплив	 його	 елементів	 на	 здоров'я	людини	 й	 функціонування	 всієї	 системи	 «людина-машина-сере-довище».	 Ця	 комплексна	 властивість	 включає	 такі	 особливості	обладнання	та	його	окремих	елементів,	як	нагрівання,	шум,	вібра-ція,	створення	електричного,	магнітного	або	гравітаційного	полів,	радіації,	виділення	пари,	пилу,	шкідливих	(токсичних)	речовин.Естетичність	 технічного	 виробу	 –	 це	 складний	 комплекс	властивостей,	 таких,	 як	 виразність,	 оригінальність,	 гармо-нійність,	 цілісність,	 відповідність	 середовищу	 та	 стилю	 та	 ін.	Загальним	для	цих	властивостей	є	те,	що	вони	властиві	зовніш-ньому	вигляду	виробу.	Зовнішній	вигляд	виробу	робить	той	або	інший	емоційний	вплив	на	людину,	розкриває	внутрішню	доско-налість,	доцільність,	логічність	конструкції,	підкреслює	функціо-нальне	призначення	окремих	елементів	її,	дозволяє	не	тільки	екс-плуатувати	обладнання,	але	й	любуватися	їм.	Емоційно	позитивні	почуття	 викликають,	 зокрема,	 раціональність	 форми,	 цілісність	композиції,	 інформаційна	 виразністю	 обладнання,	 досконалість	виконання	й	стабільність	його	товарного	виду.В.О.	Сукмановим	запропонована	семирівнева	ієрархічна	струк-тура	 сукупності	 властивостей,	 які	 характеризують	 якість	 меха-нічного	обладнання	закладів	ресторанного	господарства	на	при-кладі	м’ясорубок	(рис.	2.8,	див.	стор.	40),	де	склад	властивостей	на	останньому	сьомому	рівні	 ієрархії	 залежить	від	конкретної	ФОГ	обладнання.
2.2. Показники технічного рівня і якості обладнання
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2.2.2. Техніко-економічні показники якості обладнання 
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О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. Бондарчукків	безпеки,	на	наш	погляд,	більш	логічно	розглядати	в	групі	ерго-номічних	показників	та	включити	їх	до	підгрупи	гігієнічних	показ-ників,	оскільки	шум	негативно	діє	на	нервову	систему	й	органи	слуху	людини	і,	разом	з	вібрацією,	знижує	його	працездатність.Проблема	 розробки	 системи	 показників	 якості	 технологіч-ного	обладнання	вимагає	проведення	спеціальних	значних	дослі-джень,	спрямованих	на	вивчення	характерних	для	кожного	різно-виду	обладнання	властивостей,	методів	їх	кількісного	вираження,	а	 також	 виявлення	 їхнього	 зв’язку	між	 технічною	досконалістю	конструктивного	рішення	обладнання,	якістю	виконання	техно-логічної	функції	і	якістю	готового	продукту.При	 оцінюванні	 якості	 технологічного	 обладнання	 як	 еле-мента	 технологічної	 системи	 виробництва	 харчової	 продукції,	відповідно	прийнятої	вище	концепції	системи	властивостей,	тех-ніко-експлуатаційні	 показники	 представлені	 сімома	 групами:	техніко-економічними,	 експлуатаційними,	 тактико-технічними,	організаційно-технічними,	 організаційно-технологічними,	 ерго-номічними	показниками	і	показниками	якості	роботи	(рис.	2.12).Група	показників	якості	роботи	обладнання	відбиває	ступінь	його	 досконалості	 по	 перетворенню	 властивостей	 оброблюва-ного	продукту.
 Рис. 2.12. Концептуальна модель системи  














































ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯвищенням	 питомої	 продуктивності	 обладнання	 підвищується	його	конкурентоспроможність	у	порівнянні	з	 іншими	моделями,	знижується	 собівартість	продукції,	що	випускається.	Чим	нижче	показник	 питомої	 потужності,	 тим	 менше	 витрата	 енергії	 при	переробці	харчових	продуктів,	що	також	знижує	собівартість	про-дукції.	Чим	менше	металу	витрачається	при	виготовленні	облад-нання,	 тим	 нижче	 його	 вартість,	 отже,	 і	 нижче	 амортизаційні	витрати	при	його	експлуатації,	що	також	впливає	на	собівартість	переробленої	продукції.
Контрольні запитання
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Розділ 3
ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯ  
І ЯКОСТІ ОБЛАДНАННЯ
3.1. Теоретико-методичні основи  
















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. Бондарчукпоказників	 технічного	рівня	 (технічних	параметрів)	 і	 якості	 про-дукції	або	середньозваженою	величиною	одиничних	показників.При	першому	способі	функціональна	залежність	комплексного	показника	 від	 вихідних	 одиничних	 показників	 потребує	 визна-чення	математичної	моделі,	що	відбивала	б	фізичну	сутність	про-цесу	використання	промислової	продукції	за	призначенням.	У	тих	випадках,	коли	побудова	функціональної	залежності	комплексного	показника	від	вихідних	показників	утруднена,	застосовують	комп-лексну	оцінку,	виражену	за	допомогою	різних	середніх	 зважених,	зокрема	відносних	показників	з	їх	коефіцієнтами	вагомості.Перевагою	диференціального	методу	 є	 те,	що	він	не	вимагає	приведення	показників	до	порівнянного	виду,	визначення	коефі-цієнтів	вагомості	й	дозволяє	чітко	встановити,	за	якими	власти-востями	оцінюваний	виріб	досягає	кращих	зразків,	а	за	якими	не	досягає.	Однак,	цей	метод	має	й	недоліки,	одним	із	яких	є	немож-ливість	одержання	єдиного	чисельного	значення	показника	тех-нічного	рівня	та	якості	продукції.Комплексний	метод	також	має	недолік:	у	ряді	випадків	високе	значення	 комплексного	 показника	 технічного	 рівня	 та	 якості	окремої	моделі	обладнання	може	маскувати	її	низький	рівень	за	деякими	одиничними	показниками.	Тому	комплексна	оцінка	тех-нічного	рівня	і	якості	обладнання	не	виключає	диференціальну.При	 розробці	 методичних	 питань	 комплексної	 оцінки	 якості	обладнання	виходять	із	загальних	принципів	кваліметрії:1)	 окремі	 властивості	 про-дукції	 становлять	 ієрархічну	структуру	 її	 якості;	 властивості	
i-го	 рівня	 визначаються	 відпо-відними	 властивостями	 (i+1)-го	рівня	(i =	0,1,2,3,...);	ці	властивості	шляхом	виміру	або	обчислення	одержують	чисельні	характеристики	–	абсолютні	показники	(Pij);2)	 різні	 шкали	 виміру	 абсолютних	 показників	 властивостей	обов'язково	повинні	бути	трансформовані	в	одну	загальну	шкалу	(наприклад,	безрозмірну);3)	вимір	окремих	властивостей	або	 самої	якості	 в	цілому	в	остаточному	 підсумку	 повинне	 завершуватися	 обчисленням	
Кваліметрія –  
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3.2. Формування номенклатури показників  
технічного рівня і якості обладнанняНоменклатура	показників	технічного	рівня	 і	якості	продукції	машинобудування	розділена	на	9	груп	і	в	загальному	випадку	охо-плює	більше	50	найменувань.	У	табл.	3.1	(див.	стор.	58-62)	наве-дена	 номенклатура	 показників	 якості	 обладнання	 для	 закладів	ресторанного	 господарства,	 що	 передбачена	 стандартом	 ГОСТ	4.359-85,	із	вказівкою	властивостей,	що	вони	характеризують.








,																																													(3.1)де	 Тн	 –	 наробіток	 виробу	 на	 відмову	 (показник	безвідмовності);
Тв	 –	 середній	 час	 відновлення	 або	 час	 змушених	 простоїв	виробу	через	відмови	(показник	ремонтопридатності).Таблиця	3.1
Показники якості обладнання  
для закладів ресторанного господарства


























































































2.8 Коефіцієнт	готовності	 Безвідмовність	і	ремонтопридатність2.9 Коефіцієнт	технічного	використання Те	ж
2.10
Зносостійкість	різального	інстру-менту	машини,	год. Довговічність
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,																																				(3.3)де	∑Вр	–	витрати	на	всі	види	ремонтів	і	технічне	обслуговування;Вв	 –	 вартість	 виробу,	 віднесена	 до	 зробленого	 за	 весь	 термін	служби	продукції	(роботі);
∑Ве	–	експлуатаційні	витрати	(без	ремонтів).Між	коефіцієнтом	готовності	(Кг)	і	показником	(Кв)	існує	кореля-ційний	зв’язок.	Зі	збільшенням	(Кг)	підвищується	надійність	виробу,	скорочуються	витрати	на	ремонт,	і	зменшується	показник	(Кв).Показники уніфікації	машин	і	апаратів	визначаються	коефі-цієнтами	застосовності	(Кзас),	повторюваності (Кп)	і	міжпроектної	уніфікації	(Кму).Коефіцієнт застосовності (Кзас) (7.1.)	визначають	за	наступ-ною	формулою:
−= ⋅100oçàñ n nÊ
n
,	%,																																			(3.4)де	 n	 –	 загальна	 кількість	 типорозмірів	 складових	 частин	 (з	обліком	уніфікованих	і	оригінальних);


















































qj	 –	 кількість	 типорозмірів	 складових	 частин	 одного	найменування;
m	–	загальна	кількість	найменувань	неповторюваних	складо-вих	частин	виробів.Збільшення	 коефіцієнтів	 (Кзас),	 (Кп) і	 (Кму) при	 конструюванні	виробу	приводить	до	поліпшення	показника	стандартизації	й	уні-фікації	даного	виробу.
Патентоспроможність	 і	патентна	чистота	виробу	характери-зуються	показниками	патентного	захисту	й	патентної	чистоти.
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Ni	 –	 кількість	 складових	 частин	 виробу,	 захищених	 автор-ськими	посвідченнями;















































О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. Бондарчукскладових	 частин,	 захищених	 авторськими	 посвідченнями	 й	патентами,	указує	на	новизну	його	конструкції	й	прогресивність	застосовуваних	матеріалів.Залежно	від	функціонального	призначення	конкретного	виду	виробу	для	оцінки	технічного	рівня	та	якості	вибирають	із	наве-деної	вище	номенклатури	відповідні	показники.
3.3. Визначення значень показників якостіЗалежно	від	 використовуваних	 засобів	 існують	наступні	методи	визначення	 значень	 показників	 якості	 продукції:	 інструменталь-ний,	 розрахунковий,	 органолептичний	 (сенсорний),	 соціологічний,	експертний.
Інструментальний метод	визначення	значення	показників	здійс-нюється	 за	 допомогою	 спеціальних	 приладів	 і	 хімічних	 реактивів.	Цей	 метод	 включає	 хімічні,	 фізичні,	 біохімічні,	 біологічні,	 техноло-гічні	способи	визначення	значень	показників	якості.	Його	результати	відрізняються	високою	точністю,	оскільки	не	залежать	від	індивіду-альних	особливостей	дослідника.
Розрахунковий метод	 визначення	 значень	 показників	 якості	здійснюється	за	допомогою	обчислень	з	використанням	параметрів,	знайдених	іншими	методами	дослідження.	Числові	значення	показ-ників	 якості	 обчислюються	 на	 основі	 встановлених	 теоретичних	 і	емпіричних	 залежностей	 (наприклад,	 комплексний	 або	 узагальне-ний	показник	якості).
Органолептичний метод	 заснований	 на	 аналізі	 сприйняття	органів	 чуття	 (зорового	 сприйняття,	 нюху,	 дотику	 і	 смаку)	 без	застосування	 технічних	 вимірювальних	 або	 реєстраційних	 засобів.	Перевагою	органолептичного	методу	є	швидкість	визначення	показ-ників.	 Достовірність	 отриманих	 значень	 залежить	 від	 кваліфікації,	практичного	досвіду	фахівця,	фізіологічних	особливостей	його	орга-нізму.	Органолептичний	метод	застосовується	повсюдно	при	оцінці	якості	харчових	продуктів.















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯживачів	 продукції	 (анкетні	 опити,	 споживчі	 конференції,	 механічні	лічильники).	 Цей	 метод	 вимагає	 створення	 науково	 обґрунтованої	галузевої	системи	опитування	і	розроблення	математичних	способів	збору	та	обробки	інформації,	що	поступає	від	споживачів.
Експертний метод	 визначення	 значень	 показників	 якості	заснований	 на	 обліку	 думок	 групи	 з	 6-7	 висококваліфікованих	фахівців-експертів.	 (Експерт	 –	 це	 фахівець	 з	 певного	 виду	 про-дукції,	 що	 володіє	 підвищеною	 чутливістю	 до	 властивостей	 цієї	продукції).Експертний	 метод	 вважається	 дорогим;	 його	 використання	доцільне	тільки	тоді,	коли	завдання	не	може	бути	вирішене	ніякими	іншими	 існуючими	 способами	 або	коли	 інші	 способи,	 окрім	 експерт-ного,	 є	 менш	 точними	 або	 більш	трудомісткими.	Так,	при	оцінці	сма-кових	 якостей	 харчових	продуктів	експертний	 метод	 дуже	 часто	 все	ще	 дає	 достовірніші	 результати	 і	вимагає	 менше	 витрат	 часу,	 чим	методи	фізичного	або	хімічного	аналізу.	Цей	метод	часто	застосову-ється	для	визначення	комплексних	показників	якості.Виражені	в	різних	одиницях	вимірювання	(%,	Н,	кг,	м,	кДж,	оС,	кВт,	бали	і	т.п.)	абсолютні	значення	показників	якості	продукції	немож-ливо	звести	в	загальний	комплексний	показник	без	трансформації	їх	до	загальної	шкали	вимірювання	(наприклад,	балової).	Найбільш	застосовною	є	безрозмірна	шкала.	Безрозмірне	значення	показника	якості,	 виражене	в	одиницях	шкали	відносин,	–	це	в	 скільки	разів	дана	величина	в	одиницях	певної	розмірності	більше	іншої	заданої	величини,	вираженої	в	одиницях	тієї	ж	розмірності.
3.4. Вибір базових показників для порівнянняВ	 основі	 оцінювання	 якості	 продукції	 лежить	 порівняння.	Базою	порівняння	–	базовий	зразок,	відповідно	до	ГОСТ	2.116-84	є	зразок	продукції,	який	прийнятий	для	порівняння	при	оцінці	її	
Абсолютне значення  
показника – виміряна  
у відповідних одиницях 
властивість,  
















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. Бондарчуктехнічного	рівня	і	якості,	характеризує	передові	науково-технічні	досягнення	на	встановлений	період.Залежно	 від	 мети	 оцінки	 якості	 за	 базові	 показники	 можуть	бути	прийняті	різні	значення:	наприклад,	показники	якості	дея-ких	 кращих	 зразків	 продукції,	 що	 виробляється	 в	 країні	 або	 за	кордоном;	показники	якості,	досягнуті	в	деякому	попередньому	періоді	 часу;	 показники	 перспективних	 зразків,	 знайдені	 експе-риментальним	або	розрахунковим	шляхом.	Як	базові	показники	якості	використовують	також	вимоги,	що	містяться	в	норматив-ній	документації	на	деякі	види	продукції.Якщо	показники	якості	продукції,	що	оцінюється,	порівнюються	з	 показниками	 нормативної	 документації,	 то	 значення	 окремих	показників	 якості	 повинні	 бути	 більше/менше	 або	 дорівнювати	вказаним	 в	 нормативній	 документації,	 оскільки	 тільки	 в	 цьому	випадку	рівень	якості	продукції	можна	визнати	задовільним.При	 оцінці	 технічного	 рівня	 і	 якості	 перспективних	 виробів,	що	підлягають	розробці,	в	якості	базового	встановлюють	зразок	із	прогнозованими	показниками	якості,	які	відбивають	вищі	сві-тові	досягнення	або	враховують	тенденції	розвитку	даного	виду	виробу	до	необхідного	періоду	його	розробки.На	 стадії	 розробки	 базовим	зразком	 може	 служити	 виріб,	 що	відповідає	реально	досяжним	пер-спективним	 вимогам	 (перспек-тивний	зразок),	 запланований	до	освоєння,	 показники	якості	 якого	 закладені	 в	 технічне	 завдання,	технічному	й	робочому	проекті.На	стадії	виготовлення	базовим	зразком	може	бути	зразок,	що	випускається	в	країні	й	за	рубежем,	показники	якого	в	момент	оці-нювання	відповідають	найвищим	вимогам,	і	який	найбільш	ефек-тивний	в	експлуатації	або	використанні,	а	також	державні	й	галу-зеві	 стандарти,	 технічні	 умови,	 що	 регламентують	 оптимальні	значення	показників	якості.При	оцінці	технічного	рівня	і	якості	реально	існуючого	виробу	за	 базовий	 зразок	 вибирається	 аналогічний	 виріб	 (аналог),	 що	користується	 стійким	 попитом	 на	 світовому	 ринку.	 Аналог	 –	 це	
Базовий зразок –  































О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. БондарчукНа	думку	В.Н.	Чантурія,	 перелік	 абсолютних	 значень	базових	показників	якості	ТХО	та	їхні	коефіцієнти	вагомості	носять	тим-часовий	характер	і	повинні	переглядатися	через	3-5	років	з	ураху-ванням	розвитку	галузі	торговельного	машинобудування,	досяг-нутого	 технічного	 рівня	 і	 якості	 обладнання,	 конструктивних	удосконалень	і	вимог	споживача,	що	безупинно	підвищуються.
3.5. Оцінювання значень показників якостіЗіставлення	 показників	 якості	 оцінюваного	 зразка	 з	 показ-никами	 якості	 базового	 зразка	 лежить	 в	 основі	 оцінки	 якості	продукції.Між	абсолютним	значенням	показника	якості	(Pij)	і	його	оцін-кою	 (Кij)	 може	 бути	 лінійна	 або	 нелінійна	 залежність.	 Лінійна	залежність	є	найбільш	простою	і	яка	найчастіше	використовується	при	обчисленні	відносних	показників	(оцінок)	властивостей.
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.                                      (3.11)Для	 оцінки	 показників	 якості,	 значення	 яких	 в	 нормативній	документації	мають	верхню	і	нижню	межі,	застосовна	експонен-ціальна	залежність.
( ) = − 0exp expiK P ,																																				(3.12)де
( )− += −
max min
0 max min





,																																		(3.13)де	Pimax,	Pimin	–	відповідно	верхня	і	нижня	межі	значень	показни-ків,	передбачені	ТУ.Звідси	P0	=	–1	при	Pi = Pimax;	P0 =	+1	при	Pi = Pimin .Однією	 з	 характерних	 рис	 принципових	 основ	 кваліметрії	 є	єдиний	підхід	до	визначення	значень	основних	їх	характеристик:	еталонного	 Pijет,	 бракування	 Pijбр і	 допустимого	 Pijдоп значень.	 Це	означає,	що	інтервал	значень	показника	Pij (PijmaxёОднією	 з	 характерних	 рис	 принципових	 основ	 кваліметрії	 є	єдиний	 підхід	 до	 визначення	 значень	 основних	 їх	 характерис-тик:	еталонного	Pijет,	бракування	Pijбр і	допустимого	Pijдоп значень.	Це	означає,	що	інтервал	значень	показника	Pij (Pijmax ÷ Pijmin)	пови-нен	визначатися	на	єдиній	основі	для	будь-якої	 i-ої	властивості.	Значення	 Pijдоп приймаються	 (із	 заданою	 вірогідністю)	 рівними	тим	крайнім,	максимальним	або	мінімальним,	значенням	показ-ника	Pij,	які	зустрічаються	на	практиці	у	безлічі	продукції.Значення	 показника	 Pij може	 коливатися	 в	 деякому	 інтер-валі	 <	0 < Pij <	Pijет для	 односторонньо	 зростаючого	показника	 і  
Pij 
Ет > Pij >> Pij бр	для	односторонньо	убуваючого	показника.Для	перетворення	абсолютних	значень	показників	якості	про-дукції	 в	 безрозмірну	 їх	 оцінку,	 коли	 широко	 використовуються	експертні	 і	 органолептичні	оцінки	 (харчові	продукти,	кулінарна	продукція	та	ін.),	доцільно	застосовувати	експоненціальну	залеж-ність,	покладену	в	основу	шкали	бажаності	Харрингтона.















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. БондарчукБезрозмірна	 шкала	 Харрингтона	 встановлює	 відповідність	між	 фізичними	 і	 психологічними	 показниками.	 Під	 фізичними	показниками	 розуміються	 будь-які	 можливі	 значення	 показни-ків	 властивостей,	що	враховуються,	 під	психологічними	–	 чисто	суб’єктивні	 оцінки	 експериментатора	 про	 бажаність	 (перевазі)	того	або	іншого	значення	показника.На	цій	шкалі	використовуються	5	інтервалів	(оцінок)	в	загаль-ному	інтервалі	шкали	від	1	до	0:	1,00...0,80	–	дуже	добре	(відмінно);	0,80...0,63	 –	 добре;	 0,63...0,37	 –	 задовільно;	 0,37...0,20	 –	 погано;	0,20...0,00	–	дуже погано.Перевага	даної	шкали	полягає	в	 тому,	що	в	практиці	 органо-лептичної	оцінки	якості	кулінарної	продукції	також	використову-ється	5-балова	(5-рівнева)	оцінка	окремих	властивостей.Відносні	значення	(оцінки)	Кij 	визначаються	графічним	мето-дом	з	використанням	кривої	(рис.	3.1),	побудованої	по	залежно-сті	(3.14).Кодовані	 і	 відповідні	 їм	 абсолютні	 значення	 показників	 вла-стивості	 розташовуються	 на	 осі	 абсцис,	 значення	 відносного	показника	 (оцінки)	 –	 на	 осі	 ординат.	 Використовується	 шкала	кодованих	значень	від	+3	до	–3;	при	цьому	інтервали	оцінок	від-повідають	 інтервалам	 кодованих	 значень:	 відмінно	 –	 +3,0...1,5;	
 















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯдобре	–	+1,5...0,85;	задовільно	–	+0,85...0,0;	погано	–	0,0...–0,5;		дуже	погано	–	–0,5...–3,0.	Оцінки	еталонного	 (Pijет),	 допустимого	 (Pijдоп) і	 бракування	 (Pijбр)	 значень	 одиничних	показників	 за	 безрозмір-ною	 шкалою	 Харрингтона	 будуть	 відповідно	 дорівнювати	 1,00	
(Yij
ет = +3);	0,37	(Yijдоп	=	0,0)	і	0,00	(Yijбр = –3).Функція	 бажаності	 Харрингтона	 володіє	 такими	 корисними	і	 важливими	 властивостями	 як	 монотонність,	 безперервність,	гладкість,	 адекватність,	 ефективність	 і	 статистична	 чутливість.	Крім	того,	ця	крива	добре	передає	той	факт,	що	в	граничних	облас-тях	оцінки	 (близьких	до	0,0	 і	1,0)	«чутливість»	 її	 істотно	нижча,	ніж	в	середній	зоні.
3.6. Призначення коефіцієнтів вагомості показників якостіЗначення	 коефіцієнтів	 вагомості	 визначають	 різними	 мето-дами	 –	 вартісних	 регресивних	 залежностей,	 граничних	 і	 номі-нальних	 значень,	 еквівалентних	 співвідношень,	 статистичним	(кореляційним	і	регресійним),	експертним.При	 оцінці	 рівня	 якості	 механічного	 обладнання	В.О.	 Сукмановим	 запропоновано	 розрахунковий	 метод	 визна-чення	 коефіцієнтів	 вагомості,	 заснований	 на	 виявлених	 законо-






























ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯпевні	зазначення	коефіцієнтів	вагомості,	що	визначені	за	якимось	вище	 викладеним	 методом.	 У	 табл.	 3.2,	 як	 приклад,	 наведені	 з	Таблиця	3.2





Показники призначення 0,40Продуктивність,	т/год. 0,25Вантажопідйомність,	кг 0,25Висота	навантаження,	мм 0,10Рівень	автоматизації 0,15Питома	встановлена	потужність	на	одиницю	про-дуктивності,	Вт/(т/год.) 0,15Продуктивність	на	одиницю	займаної	площі,	 (т/год.)	∙	м2 0,10
Показники надійності 0,15Коефіцієнт	готовності 0,30Коефіцієнт	технічного	використання 0,20Наробіток	на	відмову,	год. 0,25Середній	термін	служби	до	капітального	ремонту,	мото-год. 0,15Гарантійний	строк,	місяці 0,10
Показники технологічності 0,15Коефіцієнт	збиральності 0,45Питома	металоємність,	кг/(т/год.) 0,55
Показники стандартизації й уніфікації 0,10Коефіцієнт	застосовності,	%	 0,60Коефіцієнт	повторюваності,	%	 0,40
Ергономічні й естетичні показники 0,10Ергономічні	показники 0,5Естетичні	показники 0,5







































n’	–	кількість	відсутніх	показників	(груп).При	 більшої,	 ніж	 у	 стандартах,	 кількості	 показників	 якості	перерахунок	здійснюється	за	формулою:
′
=



























m 	 –	 сумарне	 значення	 коефіцієнтів	 вагомості	 показників	якості,	що	доповнюють	перелік.Наприклад,	 за	 стандартом	 виріб	 оцінюється	 за	 наступ-ними	 показниками	 з	 коефіцієнтами	 вагомості:	 продуктивність	
m1	=	0,35;	питоме	споживання	енергії	m2	=	0,25;	питома	займана	площа	m3	=	0,10;	показник	технологічності	m4	=	0,3	(Σmi =1).1.	Потрібно	зробити	перерахування	значень	коефіцієнтів	ваго-мості	показників	якості	виробу	для	випадку	зменшення	їхньої	кіль-кості	проти	стандарту,	виключивши	показник	технологічності.Скориставшись	формулою	(3.15),	знайдемо	нові	значення	кое-фіцієнтів	вагомості	показників:
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3.7. Вибір методу об’єднання одиничних показників 



































K m K ;																																									(3.20)
( )
=






K m K .                                (3.21)В	деяких	випадках	застосовуються	поєднання	цих	середньоз-важених	величин,	наприклад,	арифметичної	і	геометричної:
==






K m K .                                   (3.22)Необхідно	 враховувати,	 що	 середньозважені	 арифметична	 і	геометрична	залежності	мають	різну	чутливість.
Чутливість  середньозваженої	 арифметичної	 комплексної	оцінки	є	постійною	величиною.	Тому	зміна	будь-якого,	навіть	найважливішого	 показника	 при	 великому	 числі	 одиничних	показників	 не	 надає	 великого	 впливу	 на	 комплексну	 оцінку.	Це	може	привести	до	того,	що	при	виході	значення	якого-не-будь	одиничного	показника	за	гранично	допустимі	значення,	комплексна	 оцінка	 якості	 буде	 велика	 за	 рахунок	 решти	показників.
Метод об’єднання  
одиничних показників – 































О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. Бондарчуклили	зробити	висновок,	що	за	відсутності	відомостей	про	коефі-цієнти	 вагомості	 властивостей,	 комплексна	 оцінка	 якості	 може	бути	отримана	шляхом	об’єднання	оцінок	одиничних	показників	якості	продукції	в	узагальнений	показник	за	допомогою	простої	середньої	геометричної:
=






K K .                                         (3.23)Проте,	 в	 кваліметрії	 найбільш	 поширений	 спосіб	 об’єднання	сукупності	показників	–	адитивний.Математична	модель	 комплексного	 показника	 повинна	 відо-бражати	ієрархічну	структуру	властивостей,	що	враховуються	для	характеристики	 якості	 кулінарної	 продукції.	 Складність	 моделі	залежить	від	кількості	ієрархічних	рівнів	вибраної	системи	показ-ників	якості.Так,	якщо	властивості	(показники)	об’єднуються	в	групи,	мате-матична	 модель	 комплексного	 показника	 як	 середньозваженої	арифметичної	величини	матиме	вигляд:
= =
= ⋅ ⋅∑ ∑
1 1
jnt
î j ij ij
j i
K M m K ,																																		(3.24)де	t	–	кількість	груп	показників	якості	продукції;
Mj	–	коефіцієнт	вагомості	j-ої групи	показників	якості	продукції;
nj	 –	 кількість	 одиничних	 показників	 якості,	 що	 входять	у	j-у групу;
mij	–	коефіцієнт	вагомості	i-го показника	j-ої групи;
Kij	 –	 відносне	 значення	 i-го показника	 якості,	 що	 входить	 до	j-ої	групи.Якщо	 всередині	 групи	 властивості	 (показники)	 розділені	 на	підгрупи,	то	комплексний	показник	повинен	вже	обчислюватися	за	формулою:
= = =




î k jk ijk ijk
k j i
K M M m K ,																						(3.25)де	z	–	кількість	груп	показників	якості;
tk	–	кількість	підгруп	у	k-ої	групі	показників;
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3.8. Обчислення комплексної оцінки технічного рівня і якостіРозрахунок	комплексного	показника	технічного	рівня	і	якості	обладнання	 конкретного	 виду	й	 типорозміру	покажемо	на	 при-кладі	автомата	для	витягування	пляшок	з	ящиків	І2-ОМА-6.Послідовність	операцій	з	оцінювання	технічного	рівня	і	якості	виробу	в	порівнянні	із	двома	аналогічними	автоматами,	які	вва-жаються	кращими	в	світі,	наведена	нижче.Обрана	 номенклатура	 показників	 якості	 з	 їхніми	 одиницями	виміру	заносяться	до	таблиці	(табл.	3.3,	див.	стор.	81-83),	величини	цих	 показників	 для	 оцінюваного	 виробу	 й	 аналогів	 заносяться	 в	стовпці	2,	3,	4	таблиці.	Коефіцієнти	вагомості	показників	(стовпці	5,	6)	розраховуються	або	вибираються	з	галузевих	стандартів.Значення	відносних	показників	технічного	рівня	і	якості	виробу	до	аналогів	обчислюються	за	формулою	(3.10)	(стовпці	7,	8).Таблиця	3.3
Оцінювання технічного рівня і якості автомата І2-ОМА-6
Показник
Значення абсолютних одиничних показників
Коефіцієнти вагомості показників
Значення відно-сних оди-ничних показни-ків
















1 2 1 2 1 2
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10Питоме	спожи-вання	стисне-ного	повітря	(1	∙	10–5),	м3/пляшок 16,1 16,1 16,1 0,10 1,0 1,0Продуктивність	на	одиницю	займаної	площі,	пляшок/(год.	∙	м2) 1200 860 1200 0,05 1,4 1,0
Показники надійності 0,15 0,99 0,97Коефіцієнт	готовності 0,95 0,95 0,95 0,30 1,0 1,0Коефіцієнт	технічного	використання 0,92 0,90 0,90 0,20 1,02 1,02Наробіток	на	відмову,	год. 80 85 90 0,25 0,94 0,89Середній	ресурс	до	капітального	ремонту,	год. 6000 6000 6000 0,15 1,0 1,0Гарантійний	строк,	міс 18 18 20 0,10 1,0 0,9
Показники технологічності 0,1 0,96 1,28Коефіцієнт	збірності 0,4 0,35 0,4 0,45 1,14 1,0Питома	матеріа-лоємність,	 кг/(пляшок/год.) 0,22 0,18 0,33 0,55 0,82 1,5
Показники стандартизації й уніфікації 0,15 1,15 1,0Коефіцієнт	застосовності,	% 95 75 95 0,6 1,27 1,0Коефіцієнт	повторюваності 3,4 3,5 3,4 0,4 0,97 1,0
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10Відповідність	виробу	об’єму	й	швидкості	робо-чих	рухів,	бал 4,6 5,0 4,6 0,25 0,92 1,0Відповідність	виробу	інфор-маційній	вза-ємодії	з	люди-ною,	бал 4,5 5,0 4,6 0,25 0,90 0,98Вплив	виробу	на	ефектив-ність	діяльності	людини,	бал 4,6 4,9 4,5 0,20 0,94 1,02
Естетичні показники 0,1 0,85 0,92Інформаційна	виразність,	бал 4,2 5,0 4,3 0,30 0,84 0,95Раціональність	форми,	бал 4,3 5,0 4,5 0,25 0,86 0,96Цілісність	ком-позиції,	бал	 4,5 5,0 4,2 0,20 0,90 0,88Досконалість	виробничого	виконання	й	ста-більність	товар-ного	виду,	бал	 4,0 5,0 4,5 0,25 0,80 0,90За	формулою	(3.17)	розраховуються	групові	оцінки	показників	по	відношенню	до	аналогів,	які	заносяться	в	стовпці	9	і	10	таблиці.Наприклад,	 для	 групи	 показників	 призначення	 чисельне	значення	оцінки	виробу	 (Koi)	 до	першого	аналога	визначиться	в	такий	спосіб:
( ) ( ) ( )
( ) ( ) ( )
=
+ + +
+ + + =
= ⋅ =∑
1
0,35 · 1,0 0,15 · 1,0 0,2 · 0,95















































ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯНаприклад,	 показник,	 що	 визначає	 технічний	 рівень	 і	 якість	машин	 і	 апаратів,	 може	 характеризуватися	 одиничними	 показ-никами	 продуктивності,	 маси,	 трудомісткості	 обслуговування,	ресурсу	роботи,	споживаної	потужності	або	витратами	всіх	видів	ресурсів	на	експлуатацію.Необхідно	 обережно	 користуватися	 визначальним	 показни-ком	якості,	не	допускаючи	перекриття	одних	одиничних	показни-ків	 іншими.	Якщо	хоча	б	один	одиничний	показник	виробу	буде	оцінюватися	як	незадовільний,	то	визначальний	показник	техніч-ного	рівня	і	якості	виробу	буде	також	незадовільним.Визначальний	показник	технічного	рівня	і	якості	машин	і	апа-ратів	(ВПтр)	розраховується	за	формулою:
α β ω γ δ













 	 –	 рівень	 трудомісткості	 обслуговування	 виробу	 стосовно	аналогу;
kt	–	коефіцієнт	умов	праці;ω	 –	 рівень	 сумарної	 споживаної	 потужності	 виробу	 стосовно	аналогу;
r	–	рівень	витрати	матеріалів	на	виріб	стосовно	аналогу;
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ТРк=(ТР1+ТР2+ТР3+ ... +ТРm)/m,																									(3.29)де	ТРк	–	показник	технічного	рівня	лінії	або	комплексу;ТР1,  ТР2,  ТР3,  ...,  ТРm	 –	 комплексні	 показники	 технічного	 рівня	окремих	виробів,	що	входять	у	лінію	або	комплекс;












6.  Номенклатура  групи  показників  надійності технологічного 
обладнання. Одиничні і комплексні показники надійності?
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9. Показники патентного захисту і патентної чистоти?
10. Основні  рекомендації  по  вибору  базового  зразка для оцінки 
технічного рівня обладнання?
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Розділ 4
КОМПЛЕКСНА ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯ 
І ЯКОСТІ ТОРГОВЕЛЬНОГО ХОЛОДИЛЬНОГО 
ОБЛАДНАННЯ
4.1. Визначення показників технічного рівня і якостіВикористовуючи	наведені	в	довідковій	літературі	та	паспорті	на	 виріб	 технічні	 характеристика	 ТХО,	 визначали	 показники	його	якості	як	величини,	що	припадають	на	одиницю	головного	параметра	–	величину	внутрішнього	охолоджуваного	об’єму	Vохл,	питомі	характеристики.
Питома маса (Мп) і питоме споживання електроенергії (Еп) розраховуються	 з	 урахуванням	 температурного	 інтервалу,	 при	якому	працює	обладнання,	що	дозволяє	аналізувати	разом	серед-ньо-	і	низькотемпературне	обладнання.







toxmin	 –	 мінімальна	 температура	 повітря	 внутрішнього	 охо-лоджуваного	об’єму,	оС.
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toxcp	–	середня	температура	повітря	внутрішнього	охолоджува-ного	об’єму,	оС.




q = Q0 / Ne,	Вт/Вт,																																										(4.4)де	Q0	–	холодопродуктивність	агрегату,	Вт.Питома займана площа (Fп):
Fп = (L · B) / Vохл,	м2/м3,																																						(4.5)де	L	–	довжина	обладнання,	м,
B	–	ширина	обладнання,	м.
Питомий займаний об’єм (Vп):
Vп = (L · B · H) / Ne,	м3/Вт,																																				(4.6)де	Н	–	висота	обладнання,	м.
Коефіцієнт використання габаритного об’єму (Kп):
Kп = Vохл / (L · B · H).                                        (4.7)
Холодильна ємність обладнання (Qv):
Qv = Q0 / Vохл,	Вт/м3.                                        (4.8)Додатково	до	показників,	які	рекомендовані	ГОСТ	4.359-85,	можна	застосовувати	наступні	показники,	що	стосуються	їх	спроможності	впливати	на	рівень	задовольняння	потреб	при	використанні	ТХО.
Середня температура повітря в охолоджуваному обсязі	 в	регульованому	діапазоні	(toxcp):
toxcp = (tmin+tmax )	/	2,	оС.																																	(4.9)Даний	 показник	 може	 характеризувати	 ступінь	 задоволення	вимог	 технології	 зберігання	 або	 холодильної	 обробки	 швид-копсувної	продукції.
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∆toc = tocmax – tocmin,	оС.																																					(4.10)Цей	показник	характеризує	пристосованість	обладнання	до	різ-них	 умов	роботи	 (у	 виробничих	цехах	 з	 помірною	й	підвищеною	температурою,	на	відкритих	верандах	у	зонах	відпочинку	й	т.п.).Від	температури	навколишнього	повітря	залежать	теплопри-пливи	в	охолоджуваний	об’єм,	що	в	остаточному	підсумку	позна-чається	на	ефективність	роботи	ТХО.
Кількість виконуваних обладнанням	функцій	побічно	харак-теризує	його	універсальність	(функціональність).
Розташування агрегату	в	ТХО	є	непрямою	характеристикою	раціональності	 компонування	 елементів,	 зручності	 експлуатації	обладнання	й	технічного	обслуговування	агрегату	та	ін.Останнім	часом	прогресивність	конструктивного	рішення	ТХО	обґрунтовується	за	допомогою	таких	характеристик,	як	відтаю-
вання випарника,	циркуляція повітря	в	охолоджуваному	обсязі,	
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Показники якості збірних холодильних камер
Показники якості КХС-2-6 КХС-2-6 Ю КХС-2-6 М КХС-2-6 СМ КХС- 2-12 КХС- 2-12 Ю КХС- 2-12 М
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1 2 3 4 5 6 7 8Середня	температура	повітря	в	охо-лоджуваному	обсязі,	оС 4 4 1 4 4 4 1Температур- ний	інтервал	умов	експлу- атації,	К 22 30 30 22 22 30 22Кількість	виконуваних	функцій 1 1 1 1 1 1 1Розміщення	агрегату винос.Спосіб	відтайки	випарника напі-вавт. напі-вавт. авт.	повітр. напі-вавт. напів-авт. напів-авт. авт.	повітряСпосіб	циркуляції	повітря	в	охолоджува-ному	обсязі природ. природ. вимуш. природ. при-род. природ. вимуш.Тип	теплоізоляції закл. закл. залив. закл. закл. закл. залив.
Показники якості КХС- 1-8,0 КХС- 1-8,0 К КХН-2-6 КХН-2-6 М2
КХН-2-6 СМ1
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ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯТаблиця	4.2
Показники якості холодильних шаф
Показники якості ШХ- 0,40 М ШХ- 0,40 К ШХ- 0,56 ШХ- 0,56М1 ШХС-0,63 ШХ- 0,71 ШХ- 0,80М
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ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯПродовження	таблиці	4.2
Показники якості ШХ- 0,80 Ю ШХ- 1,12 ШХ- 1,12М1 ШХС-1,25 ШХ- 1,40 ШХ- 1,40 К ШН- 1,0
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ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯТаблиця	4.3
Показники якості холодильних прилавків
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ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯТаблиця	4.4
Показники якості охолоджуваних вітрин
Показники якості ВХВ- 1-0,08 ВХС/В- 1-0,08 ВХС/В- 1-0,10 ВХС - 1-0,8-О ВХС- 1-0,8-З ВХС- 1-1,25-Д
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1 2 3 4 5 6 7Кількість	виконува-них	функцій 3 4 4 3 3 3Розташування	агрегату вбуд.	нижн. вбуд.	нижн. вбуд.	нижн. вбуд.	нижн. вюуд.	нижн. вбуд.	нижн.Спосіб	відтаювання	випарника – – – авт.	повіт. авт.	повіт. авт.	повіт.Спосіб	циркуляції	повітря	в	охолоджу-ваному	обсязі прир. прир. прир. примус.,пов.	завіс. при-мус. примус.Тип	теплоізоляції – залив. залив. залив. залив. залив.
* При безперервній роботі Таблиця	4.5
Показники якості холодильних прилавків-вітрин
Показники якості ПВХС- 1-0,315 ЛПС-2 ЛС-2 ПВШ
ПВХС-1-0,315 «Таір-102»
ПВХС/В- 1-0,315
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ПВХС- 1-0,63 «Альбат- рос»
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О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. Бондарчукдля	прилавків-вітрин	ці	показники	якості	в	міру	росту	величини	охолоджуваного	об’єму	мають	стійку	тенденцію	до	зниження.Аналіз	даних	показав,	що	абсолютні	значення	показників	зале-жать	 від	 виду	 ТХО	 (ФОГ).	 Так,	 питома	 займана	 корисна	 площа	становить	 у	 середньому:	 для	 середньотемпературних	 збірних	холодильних	 камер	 –	 0,60;	 низькотемпературних	 камер	 –	 0,62;	холодильних	шаф	–	1,23;	холодильних	прилавків	–	3,77;	охолоджу-ваних	прилавків-вітрин	–	4,34;	охолоджуваних	вітрин	–	6,88	м2/м3.Частка	 охолоджуваного	 об’єму	 в	 загальному	 габаритному	обсязі	обладнання	становить	у	 середньому:	для	середньотемпе-ратурних	камер	–	74,	низькотемпературних	камер	–	73,	холодиль-них	шаф	–	46,	холодильних	прилавків	–	30,	прилавків-вітрин	–	23,	вітрин	–	20	%.Витрати	 матеріалів	 на	 створення	 одиниці	 (1	 м3)	 охолоджу-ваного	 об’єму	 найменші	 для	 камер	 (у	 середньому	 80	 кг),	 най-більші	–	для	вітрин	(у	середньому	960	кг);	для	 інших	видів	ТХО	цей	 показник	 становить:	 шафи	 –	 300,	 прилавки	 –	 515,	 прилав-ки-вітрини	–	675	кг/м3.	В	аналогічній	закономірності	й	витрати	електроенергії	на	експлуатацію	1	м3	охолоджуваного	об’єму:	най-менші	–	для	середньотемпературних	камер	–	1,8;	найбільші	–	для	вітрин	–	27,6	кВт·год.	у	добу	(в	15,3	рази	вище).	Питомі	витрати	електроенергії	для	низькотемпературних	камер	в	2	рази	вище	в	порівнянні	зі	середньотемпературними.	Питома	витрата	електро-енергії	холодильних	шаф	у	середньому	становить	8,3;	прилавків	–	11,8;	прилавків-вітрин	–	12,9	кВт·год.	на	добу.Отримані	 дані	 свідчать,	 що	 найбільш	 раціональне	 викори-стання	матеріалів,	виробничих	площ	і	енергії	має	місце	при	вироб-ництві	й	експлуатації	ТХО	у	вигляді	камер	і	шаф.















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯхолодильних	камер	–	КХС-1-8,0,	для	холодильних	шаф	–	ШХ-1,40;	холодильних	 прилавків	 –	 ПХН-1-0,28;	 вітрин	 –	 ВХС-1-0,8	 О;	прилавків-вітрин	–	ПВХС-1-0,315.При	відсутності	обмежень	у	значеннях	показників	якості	при	обчисленні	оцінок	застосовується	формула	(3.10).	Якщо	значення	показників	мають	 обмеження	 або	 змінюються	 в	 певному	 інтер-валі,	розрахункові	формули	повинні	це	враховувати.




tохср  i  –	 середня	температура	повітря	в	охолоджуваному	обсязі	
i-го	обладнання	в	регульованому	діапазоні,	оС;
tет	 –	 значення	 температури,	 що	 рекомендується	 (еталонне),	при	 зберіганні	 швидкопсувної	 продукції;	 для	 охолодженої	 –	 0,	замороженої	–	мінус	20,	оС.
Оцінка температурних умов експлуатації ТХО (К∆tос)	розра-ховується	за	формулою:
К∆tос = ∆toc i /(tmax – tmin )ет,																																	(4.12)де	tmax і	tmin	–	максимальне	(40о	С)	і	мінімальне	(10о	С)	значення	температури	навколишнього	повітря,	при	якій	гарантується	уста-лена	робота	сучасного	обладнання.
Загальна оцінка функціональних властивостей ТХО,	з	ура-хуванням	значення	Кфmin	=	0,5,	визначається	за	формулою:
К ф = 0,4 + 0,1 · n,																																								(4.13)де	n	–	кількість	виконуваних	ТХО	функцій.Якісні	 (описові)	 характеристики	 будови	 ТХО	 з	 урахуванням	тенденцій	науково-технічного	прогресу	в	холодильному	машино-будуванні	нами	були	трансформовані	в	наступні	оцінки.
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Спосіб відтаювання випарника:	 автоматичне	 	 відтаювання	електронагрівачем	–	1,00;	гарячими	парами	–	0,80;	теплом	навко-лишнього	 середовища	 (повітрям)	 –	 0,70;	 напівавтоматичне	відтаювання	 –	 0,50;	 ручне	 відтаювання	 (при	 непрацюючому	обладнанні)	–	0,20.
Забезпечення рівномірного температурного поля в	 охо-лоджуваному	обсязі:	повітряна	завіса	–	1,00;	примусова	циркуля-ція	повітря	–	0,80;	природна	циркуляція	повітря	–	0,50.
Прогресивність теплоізоляції:	 заливна	 з	 пінополіуретану	або	піноепоксиду	–	1,00;	закладна	з	пінополістиролу	–	0,50.
Оцінка одиничних показників функціональних властивос-
тей,	що	входять	у	відповідні	групи,	розраховується	за	формулою:
Кф i = ni / N,																																													(4.14)де	 ni –	 кількість	 функцій	 певної	 групи,	 виконуваних	 даним	обладнанням;
N –	загальна	кількість	функцій	відповідної	групи,	виконуваних	системою	ТХО	(основні:	No =	4	–	зберігання,	реалізація,	демонстра-ція,	холодильна	обробка;	що	конкретизують:	Nк	=	2	–	при	темпера-турах	вище	0о	С	і	при	температурах	нижче	0о	С;	додаткові:	Nд = 3 – використання	 для	 зберігання	 контейнерів,	 ФЄ,	 зберігання	 при	пересуванні	–	транспортування).
Показник токсичності	 застосовуваного	 холодоагенту,	 що	входить	 у	 групу	 обмежувальних	 властивостей,	 визначається	 за	формулою:
ПТХi = КТОR152 / КТОRi,																																								(4.15)де	КТОR152	–	коефіцієнт	токсичної	небезпеки	агента	R152	в	умо-вах	експлуатації	обладнання,	прийнятий	за	еталон;
КТОRi	 –	 коефіцієнт	 токсичної	 небезпеки	 використовуваного	 в	обладнанні	холодоагенту	при	експлуатації.
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Оцінки одиничних показників якості  
збірних холодильних камер
Найменування показників
Базо- вий КХС- 1-8,0




1 2 3 4 5 6 7 8Питома	маса 1,00 0,53 0,64 1,07 0,55 0,55 0,85Питоме	споживання	електроенергії 1,00 0,33 0,30 0,77 0,38 0,49 0,40Питома	холодопро-дуктивність 1,00 1,32 1,48 немає	даних 1,22 1,25 1,34Питома	займана	площа 1,00 0,89 0,89 0,95 0,87 0,89 0,89Коефіцієнт	викори-стання	об’єму 1,00 1,07 1,07 1,13 0,99 1,06 1,07Холодильна	ємність 1,00 0,60 0,43 – 0,63 0,86 0,60Рівень	шуму 1,00 – – – – – –Середня	темпера-тура	повітря	в	охо-лоджуваному	обсязі	в	регульованому	діапазоні 0,84 0,84 0,84 0,96 0,84 0,84 0,84Діапазон	робочих	температур	навко-лишнього	повітря 0,93 0,73 1,00 1,00 0,73 0,73 1,00Функціональність 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50Розташування	агрегату 1,00 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50Спосіб	відтаювання	випарника 0,70 0,50 0,50 0,70 0,50 0,50 0,50Рівномірність	роз-поділу	температур	в	охолоджуваному	обсязі 0,80 0,50 0,50 0,80 0,50 0,50 0,50Прогресивність	теплоізоляції 1,00 0,50 0,50 1,00 0,50 0,50 0,50
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ШХС- 0,63 ШХ- 0,71
1 2 3 4 5 6 7 8Питома	маса 1,00 0,40 0,26 0,39 0,48 0,40 0,85Питоме	споживання	електроенергії 1,00 0,31 – 0,37 0,47 1,67 0,64Питома	холодопро-дуктивність 1,00 0,91 – 0,91 0,91 0,51 0,91Питома	займана	площа 1,00 0,61 0,61 0,46 0,86 0,84 0,95Коефіцієнт	викори-стання	об’єму 1,00 0,68 0,63 0,49 0,90 0,91 0,95Холодильна	ємність 1,00 0,46 – 0,64 0,64 0,58 0,84Рівень	шуму 1,00 – – – – 1,08 1,05Середня	температура	повітря	в	охолодже-ному	обсязі	в	регу-льованому	діапазоні 0,84 0,84 0,92 0,84 0,92 0,98 0,84Діапазон	робочих	температур	навко-лишнього	повітря 0,93 0,67 0,93 0,67 0,67 1,10 0,93Функціональність 0,50 0,50 0,60 0,50 0,50 0,50 0,50Розташування	агрегату 1,00 0,80 0,90 0,80 0,80 0,80 1,00Спосіб	відтаювання	випарника 0,70 0,50 0,50 0,20 0,20 0,70 0,70Рівномірність	роз-поділу	температур	в	охолоджуваному	обсязі 0,80 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50 0,80Прогресивність	теплоізоляції 1,00 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50 1,00
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Оцінки одиничних показників якості холодильних прилавків
Найменування показників
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Оцінки одиничних показників якості охолоджуваних вітрин
Найменування показників
Базовий зразок ВХС- 1-0,8 О
ВХС- 1-0,08 ВХС/В- 1-0,08 ВХС/В- 1-0,10 ВХС- 1-0,8 З
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Оцінки одиничних показників якості  
охолоджуваних прилавків-вітрин
Найменування показників
Базовий зразок ПВХС- 1-0,315
ПВШ ПВХС /  В- 1-0,315
ПВХС / В- 1-0,315 М
ПВХС- 1-1-0,315 «Таір-102»
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Найменування показників
ПВХС- 1-0,4 «Пінг- він-ВС»
ПВХС- 1-0,5 «Пінг- він-В»
ПВХС- 1-0,63 «Альбат- рос»
ПВХС-1-0,63 «Таір- 146»
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4.3. Узагальнена оцінка технічного рівня і якості 
торговельного холодильного обладнанняВідповідно	до	розробленої	й	розглянутої	в	розділі	2	концепту-альною	моделлю	системи	показників	якості	обладнання	як	еле-мента	технологічного	процесу	виробництва	кулінарної	продукції	(див.	рис.	2.12	на	стор.	50),	показники	якості	розподілені	по	групах	і	призначені	їм	коефіцієнти	вагомості,	які	наведені	в	табл.	4.11.Таблиця	4.11
Вагомість показників якості в комплексній оцінці ТХО  
при експлуатації
Показники Коефіцієнти вагомості показниківодиничних групових
Тактико-технічні 0,10Питома	холодопродуктивність,	(q) 0,40Середня	температура	повітря	в	охо-лоджуваному	обсязі	в	регульованому	діапазоні,	(tсрох) 0,10Коефіцієнт	використання	габарит-ного	об’єму,	(Kv) 0,20Прогресивність	теплоізоляції 0,30
Якості роботи 0,25Рівномірність	розподілу	температур	в	охолоджуваному	обсязі 0,60Функціональність 0,40
Ергономічні 0,10Рівень	шуму 1,00
Експлуатаційні 0,15Холодильна	ємність,	(Qv) 0,70Діапазон	робочих	температур	навко-лишнього	повітря,	(∆toc) 0,30
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Техніко-економічні 0,15Питома	маса,	(Мп) 0,30Питоме	споживання	електроенергії,	(Еп) 0,70Відповідно	до	розробленої	й	розглянутої	у	розділі	2	ієрархічної	структури	 системи	 функціональних	 властивостей	 ТХО	 (рис.	 2.2,	див.	стор.	28),	показники	якості	розподілені	по	групах	та	їм	при-значені	коефіцієнти	вагомості,	які	наведені	в	табл.	4.12.Таблиця	4.12
Вагомість показників якості ТХО при комплексній оцінці  
з позицій їхнього функціонального призначення
Показники Коефіцієнти вагомості показників
одиничних групових
Цільові 0,30Основні 0,50Конкретизуючі 0,30Додаткові 0,20
Обмежувальні 0,15Діапазон	робочих	температур	навколишнього	(зовнішнього)	середовища,	(∆toc) 0,20Діапазон	регулювання	температури	пові-тря	в	охолоджуваному	обсязі	(внутрішнього	середовища) 0,50Прогресивність	теплоізоляції 0,25Токсичність	холодоагенту 0,05
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Групові і комплексні оцінки показників якості ТХО  
як технічного засобу технологічного процесу виробництва





































































1 2 3 4 5 6 7 8 9
Збірні камериКХС-2-6 0,976 0,500 - 0,639 0,578 0,540 0,425 0,601КХС-2-6	Ю 1,040 0,500 - 0,601 0,578 0,535 0,402 0,601КХС-2-6	СМ 0,920 0,500 - 0,660 0,574 0,548 0,431 0,596КХС-2-12 0,946 0,500 - 0,821 0,578 0,598 0,508 0,642КХС-2-12	Ю 0,984 0,500 - 0,720 0,578 0,588 0,535 0,635КХС-1-8,0 0,984 0,680 1,000 0,979 0,760 1,000 1,000 0,867КХС-1-8,0	К 0,984 0,720 0,980 0,979 0,760 1,000 0,958 0,869КХН-2-6	СМ1 0,914 0,500 - 0,411 0,792 0,548 0,458 0,606КХН-1-8,0 0,860 0,680 0,900 0,832 1,000 1,040 0,889 0,856
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1 2 3 4 5 6 7 8 9
ПрилавкиПХС/В-1-0,25 1,028 0,672 1,060 0,783 0,292 0,658 0,393 0,644ПХС/В-1-0,28	Е 1,048 0,580 1,060 0,839 0,308 0,668 0,325 0,625ПХН-1-0,4	М1 0,860 0,540 - 0,712 0,800 0,678 0,740 0,710ПХН-1-0,28 0,992 0,540 1,000 0,979 0,360 0,775 1,000 0,742ПХН-1-0,28	П 0,992 0,580 1,000 0,979 0,360 0,763 0,926 0,740ПХН-1-0,28	ПТ 0,844 0,580 1,000 0,979 0,270 0,733 0,946 0,709
ВітриниВХВ-1-0,08 0,768 0,580 1,000 0,503 0,206 0,605 0,268 0,509ВХС/В-1-0,08 0,690 0,620 1,000 0,454 0,200 0,628 0,201 0,494ВХС/В-1-0,10 0,688 0,620 1,000 0,496 0,196 0,628 0,229 0,503ВХС-1-0,8	О 0,984 0,880 1,000 0,829 0,760 0,850 1,000 0,887ВХС-1-0,8	З 0,768 0,760 1,000 1,242 0,746 0,800 0,898 0,877ВХС-1-1,25	Д 0,742 0,760 1,000 1,221 0,874 0,830 0,941 0,905
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Оцінки показників властивостей ТХО,  
які грають різну роль при його функціонуванні
ФОГ, типи й моделі обладнання
Групові показники Комплексний показникЦільові Обмежувальні Техніко-економічні
1 2 3 4 5
Збірні камериКХС-2-6 0,275 0,696 0,619 0,527КХС-2-6	Ю 0,275 0,751 0,564 0,505КХС-2-6	СМ 0,275 0,696 0,612 0,524КХС-2-12 0,275 0,697 0,716 0,581КХС-2-12	Ю 0,275 0,750 0,659 0,557КХС-1-8,0 0,275 0,862 1,000 0,762КХС-1-8,0	К 0,342 0,862 0,975 0,768КХН-2-6	СМ1 0,275 0,624 0,524 0,464КХН-1-8,0 0,275 0,899 0,825 0,671КХН-1-8,0	К 0,342 0,899 0,813 0,684
ШафиШХ-0,40	М 0,275 0,685 0,450 0,432ШХ-0,56 0,275 0,684 0,458 0,437ШХ-0,56	М1 0,275 0,725 0,628 0,537ШХС-0,63 0,275 0,841 1,128 0,829ШХ-0,71 0,275 0,862 0,837 0,672ШХ-0,80	М 0,275 0,685 0,635 0,534ШХ-0,80	Ю 0,275 0,737 0,570 0,506ШХ-1,12 0,275 0,737 0,856 0,663ШХ-1,12	М1 0,275 0,685 0,710 0,575ШХС-1,25 0,275 0,791 1,260 0,894ШХ-1,40 0,275 0,861 1,000 0,762ШХ-1,40	К 0,342 0,861 0,958 0,759ШН-1,0 0,275 0,827 0,808 0,651
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1 2 3 4 5ПХН-1-0,28 0,400 0,899 1,000 0,805ПХН-1-0,28	П 0,467 0,899 0,969 0,808ПХН-1-0,28	П 0,467 0,899 0,969 0,808ПХН-1-0,28	ПТ 0,467 0,899 0,835 0,734
ВітриниВХВ-1-0,08 0,467 0,782 0,454 0,507ВХС/В-1-0,08 0,592 0,822 0,363 0,500ВХС/В-1-0,10 0,592 0,822 0,382 0,511ВХС–	1–0,8	О 0,525 0,762 1,000 0,822ВХС–	1–0,8	З 0,525 0,762 1,003 0,823ВХС–	1–1,25	Д 0,525 0,762 1,085 0,868















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. Бондарчукоцінка	енергетичних	показників	для	комбінованих	шаф	(типу	ШХК),	 у	 яких	 можуть	 бути	 створені	 й	 позитивні	 й	 негативні	температури,	має	нижчі	значення	в	порівнянні	з	однотемпера-турним	обладнанням.	Показники	питомої	площі	й	коефіцієнта	використання	габаритного	об’єму	–	в	основному	постійні	вели-чини,	що	може	свідчити	про	конструктивно-просторову	опти-мальність	 технічного	 рішення	 шаф	 цієї	 позиції	 параметрич-ного	ряду.
Рис. 4.1. Групова оцінка основних технічних параметрів  
збірних камер
 

















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯХолодильна	шафа,	що	випускається,	ємністю	0,56	м3	за	своїми	габаритними	і	енергетичними	показниками	не	є	кращою.	Раніше,	що	 випускалася	модель,	ШХ-0,56	М1	при	 ідентичних	 енергетич-них	показниках	має	більш	ніж	в	1,2	рази	вищу	оцінку	габаритних	показників	при	незначно	меншій	оцінці	матеріалоємності.	Це	під-тверджується	й	комплексною	оцінкою,	розрахованою	на	підставі	15-ти	одиничних	показників	якості.Групова	оцінка	якості	свідчить,	що	в	цей	час	серійно	виробля-ються	 не	 кращі	 зразки	 холодильних	шаф	 ємністю	 1,12	м3;	 вони	характеризуються	 більш	 високим	 споживанням	 електроенергії,	що	 для	 споживача	 є	 істотним	 недоліком.	 Якщо	 для	 комбінова-них	шаф	(ШКб-1,12	і	ШХ-1,12-Н2	К)	це	якоюсь	мірою	з’ясовано,	то	для	 середньотемпературних	 –	 зовсім	 неприйнятно.	 Моделі,	 що	випускалися	раніше,	мали	приблизно	в	1,5	рази	вище	комплексну	оцінку	в	порівнянні	із	серійно	виробленими	в	цей	час.На	рис.	4.3	представлені	гістограми	технічного	рівня	прилав-ків,	вітрин	і	прилавків-вітрин.У	 групі	 холодильних	 прилавків	 розроблені	 нові	 пересувні	моделі,	які	мають	більш	досконалі	термодинамічні	й	просторові	характеристики	конструктивних	рішень,	але	при	цьому	погіршені	показники	 матеріалоємності;	 однак,	 комплексна	 оцінка	 їхньої	
 
Рис. 4.3. Групова оцінка основних технічних 
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Таблиця	4.15













































Україна,	ВО	«Томак» ШХ-0,71 0,55 1,52 455 545ШХ-0,36 0,30 1,52 567 1333
Росія,	ТОВ	«Сухарєвка»
ШХК-400 0,40 1,41 375 625ШХК-800 0,80 1,41 250 380ШХ-040	МС 0,40 1,41 400 521ШХ-080	МС 0,80 1,41 325 344ШХ-1,12	СЕ 1,00 1,13 250 292
Данія,	Derby
EXPO	48	CD 0,355 1,09 313 834EXPO	48	C 0,355 1,09 282 398EXPO	48	BCD 0,355 1,09 313 760EXPO	48	BC 0,355 1,09 282 426EXPO	98	CD 0,78 0,983 192 626G	48	C/CD 0,355 1,09 194 204
Італія,	FRAMEC	S.P.A.
G	48	CIV/CDIV 0,353 1,10 201 590GLOBAL	48	C 0,355 1,09 204 290GLOBAL	48	CD 0,355 1,09 235 540GLOBAL	48	CDCP 0,355 1,09 239 587EXPO	310	PT 0,400 0,763 210 775EXPO	500	PT/E 0,472 1,13 252 847EXPO	1100	PT/E 1,080 1,17 191 620
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ОстрівніУкраїна,	НВО	«РОСС» ВПХТ-К	1,5	люкс 0,52 2,76 327 673
Росія,	ТОВ	«Сухарєвка» Таір-1213 0,55 5,08 636 833Таір-1260-ВХСд-0,20 0,30 2,67 367 278Таір–1201 0,315 4,94 587 1032Таір–1205 0,22 5,27 727 852Таір–150 0,15 6,92 733 1670Італія,	FRAMEC EXPOSER	180	SL 0,862 2,17 365 1450EXPOSER	180	FV 0,641 2,92 491 1950EXPOSER	180	CP 0,821 2,18 396 1644PASTORFRIGOR	S.P.A. ESKIMO-20 0,610 3,38 197 984ESKIMO-25 0,820 3,31 171 922
ARNEС	S.P.A.
SuperVienna	2-1200 0,200 6,31 775 2380SuperVienna	2-1500 0,250 6,21 712 2060SuperVienna	2-1800 0,300 6,14 667 1850SuperVienna	2-2400 0,400 6,06 625 1570SuperVienna	2-3000 0,500 6,01 600 1620SuperDallas-1200 0,260 5,50 577 1810SuperDallas-1800 0,300 6,97 683 1850SuperDallas-2400 0,400 6,88 650 1960SuperDallas-3000 0,500 6,82 630 1950KYOTO	1875 0,393 5,80 611 1350
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Диференціальна і комплексна оцінка  
масогабаритних і енергетичних показників якості  
холодильних шаф і вітрин і їх вартість





























1 2 3 4 5 6 7
Холодильні шафиУкраїна,	ВО	«Томак» ШХ-0,71 1,0 1,0 1,0 1,0ШХ-0,36 1,000 0,802 0,409 0,586
Росія,	ТОВ	«Сухарєвка»
ШХК-400 1,078 1,213 0,872 0,964ШХК-800 1,078 1,820 1,434 1,421ШХ-040	МС 1,078 1,138 1,046 1,066ШХ-080	МС 1,078 1,400 1,584 1,455ШХ-1,12	СЕ 1,345 1,820 1,866 1,755
Данія,	Derby
EXPO	48	CD 1,394 1,454 0,653 0,921EXPO	48	C 1,394 1,613 1,369 1,411EXPO	48	BCD 1,394 1,454 0,717 0,963EXPO	48	BC 1,394 1,613 1,279 1,352EXPO	98	CD 1,546 2,370 0,871 1,231G	48	C/CD 1,394 2,345 2,672 2,367G	48	CIV/CDIV 1,382 2,264 0,924 1,217 723GLOBAL	48	C 1,394 2,230 1,879 1,835 817GLOBAL	48	CD 1,394 1,936 1,009 1,225GLOBAL	48	CDCP 1,394 1,904 0,928 1,168Італія,	FRAMEC	S.P.A. EXPO	310	PT 1,992 2,167 0,703 1,180 1020EXPO	500	PT/E 1,345 1,806 0,643 0,958 1285EXPO	1100	PT/E 1,299 2,382 0,879 1,188 2620
Холодильні вітрини
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1 2 3 4 5 6 7
Росія,	ТОВ	«Сухарєвка»
Таір-1260-ВХСд-0,20 1,0 1,0 1,0 1,0Таір-1213 0,526 0,577 0,334 0,409Таір-1201 0,540 0,625 0,269 0,377Таір-150 0,386 0,501 0,166 0,260Таір-1205 0,507 0,505 0,314 0,381Італія,	FRAMEC EXPOSER	180	SL 1,230 1,005 0,192 0,522EXPOSER	180	FV 0,914 0,747 0,143 0,388EXPOSER	180	CP 1,225 0,927 0,169 0,494PASTORFRI-GOR	S.P.A. ESKIMO-20 0,790 1,863 0,283 0,621 2650ESKIMO-25 0,807 2,146 0,302 0,680 2730
ARNEС	S.P.A.
SuperVienna	2-1200 0,423 0,474 0,117 0,232 2084SuperVienna	2-1500 0,423 0,515 0,135 0,250 2200SuperVienna	2-1800 0,435 0,550 0,150 0,267 2465SuperVienna	2-2400 0,441 0,587 0,177 0,291 2812SuperVienna	2-3000 0,444 0,612 0,172 0,292 3208SuperDallas-1200 0,485 0,636 0,154 0,293 2445SuperDallas-1800 0,383 0,537 0,150 0,255 2775SuperDallas-2400 0,388 0,565 0,142 0,255 3340SuperDallas-3000 0,391 0,583 0,143 0,259 3715KYOTO	1875 0,460 0,601 0,206 0,316 4219






























О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. БондарчукFRAMEC),	 італійськім	 острівним	 (фірма	 PASTORFRIGOR	 S.P.A)	 і	пристінним	вітринам	(фірма	ARNEC	S.P.A.).Наведені	дані	допоможуть	вітчизняному	споживачу	орієнтува-тися	на	ринку	ТХО,	особливо	зарубіжного	виробництва,	вибира-ючи	для	оснащення	підприємств	більш	якісні	зразки.У	результаті	 проведеного	 аналізу	рівня	якості	 сучасного	ТХО	були	 встановлені	 моделі,	 які	 мають	 найбільш	 високі	 оцінки:	у	 групі	 збірних	 камер	 –	 КХС(Н)-1-8,0(К)	 і	 КХС-1-11,2;	 у	 групі	шаф	 –	 ШХ(З)-0,7(1,40);	 у	 групі	 прилавків	 –	 ПХН-1-0,28(П,	 ПТ)	 і	 ПХНП-150(200);	у	групі	вітрин	–	ВХС-1	ємністю	0,250	м3	і	більше;	у	групі	прилавків-вітрин	–	ПВХС-1-0,4	«Таір-106	М»	і	ПВХС/В-1-0,315.Нові	моделі	ТХО,	які	створюються,	за	своїми	техніко-експлуа-таційними	характеристиками	повинні	перевершувати	найвищий	вже	досягнутий	рівень,	наведений	у	табл.	4.18.Аналіз	розвитку	номенклатури	ТХО	дозволив	виявити	наступні	сучасні	тенденції.
У групі збірних холодильних камер:	створення	параметрич-ного	ряду	панельних	або	блокових	камер	ємністю	до	20	м3	з	убу-дованою	моноблочною	холодильною	машиною;	створення	камер	однакового	 типорозміру,	 але	 з	 різними	 температурами	 в	 охо-лоджуваному	обсязі	 (середньо-,	низько-,	двотемпературні,	каме-ри-морозилки,	 камери	 інтенсивного	 охолодження);	 створення	камер	поличного	й	контейнерного	типу.
У групі холодильних шаф:	 створення	 параметричного	 ряду	низькотемпературних	шаф	(ШН)	для	зберігання	і	заморожування;	Таблиця	4.18
Досягнутий технічний рівень ТХО виробництва країн СНД















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯстворення	шаф-вітрин	 (зі	 скляними	дверима);	 створення	комбі-нованих,	двотемпературних,	двокамерних	шаф	з	низько-	і	серед-ньотемпературним	відділеннями.
У групі прилавків:	 створення	 параметричного	 ряду	 низько-температурних	прилавків;	розширення	номенклатури	холодиль-них	прилавків	для	розвізної	торгівлі;	створення	середньо-	і	низь-котемпературних	скринь.
У групі вітрин:	 розширення	 параметричного	 ряду	 горизон-тальних	вітрин	з	охолоджуваним	об’ємом	від	0,12	до	0,32	м3;	ство-рення	параметричного	 ряду	 вертикальних	 вітрин	 з	 убудованим	холодильним	агрегатом;	створення	низькотемпературних	вітрин.В	 останні	 роки	 спостерігається	 застій	 у	 розвитку	 прилав-
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4.4. Оцінка технічного рівня  
та якості кондиціонерів спліт-системДля	кондиціювання	повітря	в	приміщеннях	закладів	ресторан-ного	господарства	найбільшого	поширення	набули	кондиціонери	настінні	 (кондиціонери	 спліт-систем)	 холодопродуктивністю	1,5…5,0	кВт,	в	яких	до	одного	зовнішнього	блоку	підключається	один	 внутрішній	 блок.	 Настінні	 кондиціонери	 працюють	 як	 на	охолодження,	так	і	на	обігрів.Основною	 перевагою	 кондиціонерів	 спліт-систем	 є	 відносна	простота	конструкції,	що	дозволяє	отримати	досить	низьку	вар-тість	кондиціонера	при	швидкій	і	легкій	його	установці.	Внутрішні	блоки	 спліт-систем	 ефективно	 підтримують	 задану	 темпера-туру,	 забезпечують	 рівномірний	 розподіл	 повітря	 в	 приміщенні	і	 працюють	 практично	 безшумно.	 Недоліком	 таких	 кондиціоне-рів	 можна	 вважати	 неможливість	 подачі	 в	 приміщення	 свіжого	повітря.У	табл.	4.18	(див.	стор.	137)	приведені	основні	технічні	харак-теристики	настінних	кондиціонерів.Показники	якості	(технічного	рівня)	кондиціонерів	як	їх	питомі	параметри	визначали	по	відношенню	до	головного	параметра	–	величини	обслуговуючої	площі	охолодження/обігріву	(Sоб).Питома	 маса	 (4.17)	 і	 питоме	 споживання	 електроенергії	(4.18)	 розраховуються	 з	 урахуванням	 температурного	 інтер-валу,	при	якому	працює	обладнання,	за	аналогією	з	холодильним	обладнанням:
























ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯПитоме	видалення	вологі	визначається	як	відношення	вида-леної	 вологи	 (W)	 до	 обслуговуючої	 площі	 охолодження/обі-гріву	(Sоб):
= /ó îáW W S ,	(дм3/год.)/м2.																											(4.19)Таблиця	4.18
Технічні характеристики кондиціонерів серії СР  
фірми DELONGHI
Моделі СР 10 СР 20 СР 30 СР 40 CPD 2Обслуговуюча	площа,	м2 12 24 36 48 48Електричне	живлення,	В/ф/Гц 230/1/50Температура	внутрішнього	регульо-ваного	повітря,	оС (17-30)Продуктивність	по	холоду,	Вт 1891 2350 3520 5073 2х2350Споживана	електрична	потужність,	Вт 650 850 1248 1603 1600Споживаний	струм,	А 2,8 3,6 5,4 6,9 7,2Видалення	вологи	(max),	дм3/год. 1,0 1,5 1,8 2,2 3,0Продуктивність	по	теплоті,	Вт 2052 2490 3528 5542 2x2490Споживана	електрична	потужність,	Вт 610 760 1204 1760 1520Споживаний	струм,	А 2,6 3,3 5,2 7,6 6,6
Внутрішній блокВитрата	повітря	(max),	м3/год. 320 320 570 640 640Рівень	шуму	(max),	дБ 35 35 38 38 35Розміри:	довжина,	м 0,750 0,750 0,810 0,967 0,750висота,	м 0,270 0,270 0,300 0,300 0,270глибина,	м 0,175 0,175 0,195 0,195 0,175Маса,	кг 7 8 9 12 14















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. БондарчукДо	табл.	4.19	внесені	показники	технічного	рівня	та	якості	кон-диціонерів,	які	розраховані	по	даним	табл.	4.18.Оскільки	кожен	показник	технічного	рівня	кондиціонера	має	свої	фізичні	підстави	і	свою	розмірність,	то	для	того	щоб	їх	об’єд-нати,	треба	застосовувати	деяку	однотипну	безрозмірну	шкалу.Таблиця	4.19
Показники якості кондиціонерів серії СР фірми DELONGHI
Показники якості
Умовні позна-чення















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯУ	табл.	4.20	(див.	стор.	140)	наведені	вузлові	значення	показни-ків	кондиціонерів,	що	розмежовують	п’ять	інтервалів	оцінок.Питома	маса	внутрішнього	та	зовнішнього	блоку	мають	одна-кові	значення	шкал,	тому	усі	знайдені	значення	за	двома	показни-ками	співпадають.Нульове	 кодоване	 значення	 повинне	 відповідати	 допусти-мому	абсолютному	значенню	0,050	кг/(м2 ∙	оС)	з	відносним	показ-ником	0,37,	для	кодованого	значення	0,85	–	абсолютне	значення	 0,035	кг/(м2 ∙	оС).	Оскільки	еталонне	значення	(Рет)	(з	оцінкою	1,0)	відсутнє,	тому	нами	прийнято	рішення	о	включенні	максималь-ного	значення,	яке	може	бути	отримано	0,010	кг/(м2 ∙	оС).	Для	від-носного	0,00	–	абсолютне	значення	–	5,000	кг/(м2 ∙	 оС).	Проміжні	відносні	 значення	 (0,8;	 0,2)	 відповідатимуть	 абсолютним	 0,025	кг/(м2 ∙	оС);	1,000	кг/(м2 ∙	оС).Питоме	споживання	електроенергії	в	режимі	охолодження	та	в	режимі	обігріву	мають	однакові	значення	шкал,	тому	усі	знайдені	значення	за	двома	показниками	співпадають.Нульове	 кодоване	 значення	 повинне	 відповідати	 допустимому	абсолютному	 значенню	 150	 Вт	 ·	 год./(м2 ·	 оС)	 з	 відносним	 показ-ником	 0,37,	 для	 кодованого	 значення	 0,85	 –	 абсолютне	 значення	110	Вт	·	год./(м2·оС).	Оскільки	еталонне	значення	Рет.	(з	оцінкою	1,0)	відсутнє,	тому	нами	включено	максимальне	значення,	яке	може	бути	отримано	50	Вт	·	год./(м2 ·	оС),	для	оцінки	0,00	–	абсолютне	значення	–	500	Вт	·	год/(м2 ·	оС).	Проміжні	оцінки	(0,8;	0,2)	відповідатимуть	абсо-лютним	значенням	75	Вт	·	год./(м2 ·	оС)	і	250	Вт	·	год./(м2 ·	оС).Питома	холодопродуктивність	має	нульове	кодоване	значення,	яке	 повинне	 відповідати	 допустимому	 абсолютному	 значенню	2	Вт/Вт	з	відносним	показником	0,37,	для	кодованого	значення	0,85	–	абсолютне	значення	4	Вт/Вт.	Оскільки	еталонне	значення	
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Шкала вузлових значень показників якості обладнання
Назва показника, одиниця виміру
Оцінка Кi
Відмінно Добре Задовільно Погано Дуже погано
1,00 0,80 0,63 0,37 0,20 0,00
Кодоване значення Уi






























О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. Бондарчукмаса	 внутрішнього	 блоку	 (Мув);	 питома	 холодопродуктивність	
(qх);	рівень	шуму	внутрішнього	блоку	(Lв).Таким	 чином,	 кондиціонер	 марки	 СР10	 має	 абсолютне	 зна-чення	 питомої	 маси	 внутрішнього	 блоку	 0,025	 кг/(м2 ∙	 оС),	 яке	отримує	оцінку	Кi  =	0,8;	питома	холодопродуктивність	зі	значен-ням	2,909	Вт/Вт		отримує	оцінку	Кi =	0,49;	рівень	шуму	внутріш-нього	блоку	у	35	дБ	має	оцінку	Кi	=	0,63.Коефіцієнти	вагомості	визначали	експертним	методом.В	табл.	4.21	(див.	стор.	143)	наведені	диференційні	(одиничні)	оцінки	 для	 усіх	 досліджуваних	 кондиціонерів,	 визначених	 за	допомогою	функції	Харрингтона,	 значення	коефіцієнтів	вагомо-сті	показників	якості та	комплексний	показник	якості	як	серед-ньозважена	геометрична	і	арифметична	величина.Отримані	результати	дозволяють	зробити	висновок,	що	комп-лексний	показник	для	різних	марок	обладнання	–	неоднаковий,	але	всі	значення	знаходяться	в	межах	задовільної	якості.	Так,	при	розгляді	середньозважених	геометричних	показників	найбільше	значення	комплексного	показника	Кmax =	0,491	набуте	для	марки	СР	20,	 а	мінімальне	–	Kmin =	0,441	для	марки	СР	10.	При	розгляді	
 












































K K m ∑=1,00 0,458 0,506 0,486 0,487 0,501
= =
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Контрольні запитання
1.  Розрахунок  одиничних  показників  технічного  рівня  і  якості 
торговельного холодильного обладнання?
2.  Структуризація  і  вагомість  показників  якості  торговель-
ного  холодильного  обладнання  як  складової  частини технологіч-
ного процесу підприємства?
3.  Структуризація  і  вагомість  показників  якості   торговель-
ного холодильного обладнання з позиції їх функціональної ролі при 
використанні за призначенням?
4.  Визначення  оцінок  одиничних  показників  технічного  рівня 




6.  Прогресивні  значення  основних  показників технічного  рівня 
торговельного холодильного обладнання?
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Розділ 5
ДИФЕРЕНЦІАЛЬНА І КОМПЛЕКСНА ОЦІНКА 
ТЕХНІЧНОГО РІВНЯ І ЯКОСТІ ОБЛАДНАННЯ ДЛЯ 
МЕХАНІЧНОЇ ОБРОБКИ ХАРЧОВОЇ СИРОВИНИ
5.1. Показники технічного рівня і якостіТехнічна	 характеристика	механічного	 обладнання	для	 закла-дів	ресторанного	господарства	і	торгівлі	виробництва	України	й	країн	СНД	наведена	у	відповідній	довідковій	літературі.Питомі	показники	якості	обладнання	визначаються	стосовно	головного	параметра	–	продуктивності	(G),	кг/год.
Питома маса визначається	за	формулою:
Mу = m/G,	кг/(кг/год.),																																	(5.1)де	m	–	маса	обладнання,	кг.






Показник ефективності використання	 механічного	 облад-нання	визначається	як	кількість	зробленої	продукції	на	одиницю	витраченої	енергії,	маси	металу	й	займаної	площі.
Пев = G / (Ne ∙ m ∙ F),	кг/(кВт		∙		год.	∙	кг	∙	м2).                  (5.4)
Коефіцієнт функціональної насиченості	обладнання	визна-чається	за	формулою:
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Фj	–	загальна	кількість	потреб,	для	задоволення	яких	призна-чена	j-а	ФОГ	(очисне	–	3,	м’ясорубки	–	5,	кутери	–	5,	овочерізки	–	10,	млини	–	3,	тістомісильне	обладнання	–	7,	збивальне	–	4,	проти-ральне	–	8,	універсальні	машини	–	14).Ефективність	використання	змінних	механізмів	універсальних	приводів	 виражається	 показником питомої продуктивності – кількістю	продукції,	що	переробляється,	при	витраті	одиниці	енер-гії,	який	фактично	є	зворотною	величиною	питомої	потужності:
Пу = G / Ne,	кг/(кВт		∙		год.),																															(5.6)де	G	–	продуктивність	змінного	механізму,	кг/год.;















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. БондарчукТаблиця	5.1


























































































ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯОтже,	технічна	характеристика	очисного	обладнання	повинна	включати	таку	інформацію,	що	дозволяє	оцінювати	його	якість	за	рівнем	задоволення	потреби	в	одержанні	високоякісної	продук-ції.	 Поряд	 з	 цим,	 обладнання	 повинне	 одержувати	 більш	 високі	оцінки	якості	роботи,	якщо	його	конструктивне	рішення	перед-бачає	дозування	продукту,	попереднє	його	сортування	та	миття.Показники	 якості	 подрібнювально-різального	 обладнання,	об’єднаного	 в	 чотири	 ФОГ	 (м’ясорубки,	 кутери,	 овочерізки,	млини),	наведені	в	табл.	5.2	(див.	стор.	149-150).Параметричний	 ряд	 м’ясорубок	 представлений	 машинами	продуктивністю	від	210	до	600	кг/год.	Як	свідчать	дані,	корисна	площа	цеху,	що	припадає	на	одиницю	виробленої	продукції,	змі-нюється	 від	 5	 для	 МІМ–500	 до	 12,4	 см2	 для	 М2(764);	 витрати	енергії	 на	 подрібнювання	 1	 т	 м’яса	 становлять	 у	 середньому	4,8	 кВт	 	 ∙	 	 год.;	 ефективність	 експлуатації	 становить	 у	 серед-ньому	 для	 групи	 м’ясорубок	 14,6	 кг,	 причому	 найбільш	 висока	Таблиця	5.2
Показники якості подрібнювально-різального обладнання





















































































1 2 3 4 5 6 7















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. Бондарчук
1 2 3 4 5 6 7МІМ-500М 500 0,67 0,28 4,40 4,9 4МІМ-600 600 0,63 0,14 3,67 8,4 4
Кутери 5РМК-15К 601 10,4 3,17 66,7 0,13 4К-20 60 10,7 1,17 25,02 0,892 4К-12К 100 1,82 0,50 20,02 5,552 4К-30 100 4,363 1,023 30,0 0,743 4К-30К 150 2,44 0,67 26,7 1,01 4К-25 200 1,91 0,50 25,0 1,05 4К-45КВ 300 2,03 0,80 23,3 0,29 4МІВП 350 0,91 0,43 15,7 1,33 5МІВП–М 350 0,82 0,26 21,1 1,81 5
Овочерізки 10МРО-50-200 50 3,13 0,54 8,00 28,9 4МИСО 100 3,15 0,88 11,0 3,3 3МРО-250 100 2,26 0,38 3,70 30,9 3М	6-МТЕ 120 0,52 0,08 1,33 1250 1«Гама-5» 125 1,81 0,24 2,96 49,0 3МРОВ-160 160 1,09 0,13 1,13 249 3М	9-ЕС 200 3,83 0,40 4,08 4,0 1ОМ-300 300 0,74 0,18 3,67 22,5 6МРО-350 350 0,43 0,08 1,06 234 8А	9-КАФ 500 0,28 0,09 1,10 72,2 6РЕ-КЕУ-6 600 5,12 1,80 2,75 0,1 1ОР1	«Сола» 800 0,25 0,06 0,69 162 6МРО-400-1000* 900	4 0,43 0,06 0,88 53,2 2МРО-400-1000 1000 4 0,38 0,05 0,75 70,2 2






























































О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. БондарчукТаблиця	5.3
Показники якості місильно-перемішуючого обладнання






































































































1 2 3 4 5 6 7 8Тістомісильне 7Л	4-ХТІ 20 5 14,4 4,35 37,5    –   .1,057МТМ-15 25 15 1 17,6 6,00 73,3 0,5830,971МТІ-15 15 5 12,5 5,33 73,3 0,897
–МТК-25-1 25 5 18,5 3,40 30,0    –   .0,853МТМ-20-П 20 1 13,6 5,00 55,0 0,673
–МТ-35-01 35 5 13,0 1,71 31,4 1,178
–МТ-40 40 5 14,8 4,45 55,0 0,173
–МТМ-60 240 60 5 8,3 3,67 18,3 0,6822,727МТМ-60М 60 5 6,8 2,67 18,3 0,831
–ТММ-60М 60 6 6,8 2,33 18,3 0,950
–МТ-60-01 60 5 9,2 1,33 33,3 0,682















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯПродовження	таблиці	5.3
1 2 3 4 5 6 7 8МТМ-65 60 5 4,6 2,33 18,3 1,391
–Ш	2-ХТТ 70 5 10,2 3,57 55,0 0,101
–МТІ-1001 100 1 5,7 8,50 30,0 0,069
–МТІ-1002 500 100 5 8,9 5,56 27,5 0,0730,367МТ-100-01 300 100 3 6,92,3 0,850,28 15,05,0 1,1373,410МТ-100М 100 5 6,3 2,90 30,0    –   .0,182ОН-199 60 1 8,8 4,25 66,7    –   .0,111МБТМ-140 140 5 6,7 2,50 15,7 0,193
–ТММ-1М 140 5 7,8 2,50 15,7 0,167
–А	2-ХТМ 140 5 7,4 2,41 10,4 0,275
–Л	4-ХТВ 140 5 7,6 2,86 13,4 0,177
–«Тасема» 330 1 5,7 2,24 16,7 0,043
–Т	ХТ-2А 330 1 7,2 2,42 9,1 0,058
–
Збивальне 3МВ-6 16 6 1 22,5 5,83 41,7 4,89813,06МВ-6М 6 1 22,5 4,00 25,0 8,503
–МВ-10 10 1 14,1 3,00 18,0 13,20
–МВ35-УМ-05 35 2 14,8 6,86 24,3 0,330















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. БондарчукЗакінчення	таблиці	5.3
1 2 3 4 5 6 7 8МВ-603 150 60 2 12,0 6,67 36,7 0,0950,237МВ-604 60 1 7,4 2,83 25,0 0,535
–МВУ-60 145 60 2 11,3 5,25 37,0 0,1270,308МТВ-60 60 4 8,0 4,50 36,7 0,210
–МВ-80 80 1 9,4 4,13 27,5 0,147
–МВ-100 100 1 7,5 3,50 22,0 0,173
–
Перемішуюче 1К6-ФММ-150 2500 150 1 6,1_0,364 3,270,196 20,01,20 0,1121,869Я	2-ФЮ5 150 1 6,9 2,17 14,7 0,202
–Л	5-ФМ2-У-150 1100 150 2 18,9 5,73 30,0 0,0140,100


















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯАналіз	показав,	що	технічні	характеристики	місильно-перемі-шуючого	обладнання	майже	не	відбивають	технологічні	можли-вості	й	особливості	режиму	його	роботи,	які	сприяють	одержанню	найбільшого	експлуатаційного	ефекту,	якості	процесу	й	готового	продукту.Виходячи	 з	цих	позицій,	 доцільно	в	 технічну	 характеристику	цього	обладнання	включати	таку	інформацію,	як,	наприклад,	діа-пазон	частоти	обертання	робочих	органів,	спосіб	регулювання	час-тоти	обертання,	час	обробки,	маса	одноразового	завантаження	в	ємність	для	змішування,	продуктивність	машини	при	обробці	різ-них	продуктів,	наявність	пристроїв,	які	 інформують	працюючий	на	машинах	персонал	про	параметри	й	режими	процесу	обробки	(наприклад,	 покажчик	швидкості	 обертання,	 реле	 часу,	 за	 допо-могою	якого	задається	й	забезпечується	оптимальна	тривалість	процесу	для	конкретної	суміші	рецептурних	компонентів).	Все	це	дозволить	працівникам	підприємств	мати	уявлення	про	техноло-гічні	можливості	і	якість	машин	і	вибирати	найбільш	прийнятні	для	організації	технологічного	процесу	виробництва.У	 результаті	 аналізу	 показників	 технічного	 рівня	 і	 якості	обладнання	 для	 механічної	 обробки	 харчових	 продуктів	 вияв-лені	найбільш	прогресивні	моделі	й	найкращі	досягнуті	значення	основних	питомих	показників	технічного	рівня,	які	представлені	в	табл.	5.4	(див.	стор.	158).Конструктивно-технічні	рішення	нових	моделей	повинні	бути	більше	 досконалі,	 тобто	 їхні	 абсолютні	 значення	 показників	повинні	бути	менше	зазначених	значень.















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. БондарчукПри	 порівняльній	 оцінці	 масогабаритних	 і	 енергетичних	показників	 якості	 подрібнювально-різального	 обладнання	 як	базові	 зразки	 були	 прийняті	 машини,	 що	 перебувають	 у	 серій-ному	виробництві	і	мають,	з	попереднього	аналізу,	непогані	тех-нічні	параметри,	а	саме:	МІМ-600,	К-12,	МРО-350	і	ЕКМ	1-8.Оцінки	одиничних	показників	якості	подрібнювально-різаль-ного	обладнання	наведені	в	табл.	5.6	(див.	стор.	160-161).Таблиця	5.4
Прогресивні значення показників технічного рівня  
































































































ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯ
































































МОК-300 1,0001,000 1,0001,000 1,0001,000 0,667 1,0001,000МО-1 0,312 0,288 0,395 0,667 0,506МОКС-16 0,466 0,239 0,508 0,333 0,327МОК-125 0,509 0,309 0,618 0,667 0,565МОК-125 0,425 0,309 0,572 0,667 0,435К7-МОК-125 0,358 0,164 0,416 0,333 0,139МОК-150 0,4880,648 0,5680,745 0,7410,992 0,667 0,8381,119МОКС-28 0,701 0,404 0,654 0,333 0,270МОК-250 0,759 0,525 0,832 0,667 0,483МОК-250М 0,646 0,512 0,832 0,667 0,395К7-МОК-250 0,582 0,263 0,416 0,333 0,091МО-2 0,713 1,000 1,000 0,667 0,713УОМ-300 0,369 1,167 0,366 0,667 0,153МОК-400 0,965 0,600 0,665 0,667 0,216МООЛ-500 1,4641,745 1,0501,417 0,4160,501 1,000 0,3840,460МОК-1200 0,943 0,583 0,585 0,333 0,020МОЛ-100 0,656 0,745 0,992 0,333 1,119МОЛ-100 0,656 0,745 0,992 0,333 1,119МОЛ-1 0,808 0,976 0,801 0,333 1,034КНА-600М 0,285 0,191 0,366 0,333 0,005КНА-600М1 0,287 0,201 0,407 0,333 0,006У	чисельнику	–	очищення	картоплі,	у	знаменнику	–	цибулі.
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Питома потуж - ність
Коефіцієнт функціо-нальної насиченості
Ефектив- ність вико рис- тання































ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯ
1 2 3 4 5 6ОР1	«Сола» 1,720 1,333 1,537 0,600 0,692МРО-400-1000 1,000 1,333 1,205 0,200 0,227МРО-400-1000 1,132 1,600 1,413 0,200 0,300
Мл
ин
и ЕКМ 1-8 1,000 1,000 1,000 0,333 1,000КМ	1-8,0 0,575 1,339 0,692 0,667 0,507Я	2-ФЯУ 1,400 1,301 0,409 0,333 0,117МІК–60 4,259 2,586 0,900 0,333 0,170
Закінчення	таблиці	5.6
показників	якості,	що	свідчить	про	її	високий	технічний	рівень,	і	дає	можливість	порівнювати	характеристики,	віднесені	до	голов-ного	параметра,	вираженому	як	через	місткість	ємності	для	замісу,	так	і	через	продуктивність	машини;–	у	групі	збивальних	–	МВ-60	виробництва	м.	Твер,	що	володіє	в	сукупності	добрими	питомими	масогабаритними	та	енергетич-ними	показниками	 і	перебуває	приблизно	в	центрі	параметрич-ного	ряду;–	у	групі	машин,	що	перемішують	–	машина	К6-ФММ-150,	яка,	хоча	 і	знята	з	виробництва,	але	дозволяє	одержати	порівняльну	оцінку	 питомих	 показників	 якості,	 обчислених	 щодо	 місткості	робочої	камери	(для	Я	2-ФЮ5)	і	щодо	ефективності	використання	(для	Л	5-ФМ2-У-150),	і,	що	найбільше	важливо,	кращі	показники	якості	по	займаній	площі,	маси	й	споживаної	потужності;–	у	групі	протиральних	машин	–	сучасна	універсальна	машина	МП-1000.Оцінки	одиничних	показників	якості	місильно-перемішуючого	обладнання	наведені	в	табл.	5.7	(див.	стор.	162-163).
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Таблиця	5.7






Коефіцієнт функціона- льної насиченості
Ефектив- ність викорис- тання
1 2 3 4 5 6
Тістомісильне
МТ-100-01 1,000 1,000 1,000 0,429 1,000Л	4-ХТІ 0,160 0,064 0,133 0,714 0,337МТМ-15 0,392 0,142 0,205 0,143 0,513МТІ-15 0,552 0,159 0,205 0,714 0,789МТК-25-1 0,124 0,082 0,167 0,714 0,272МТМ-20-П 0,507 0,170 0,273 0,143 0,592МТ-35-01 0,531 0,497 0,478 0,714 1,036МТ-40 0,466 0,191 0,273 0,714 0,152МТМ-60 0,831 0,318 0,820 0,714 0,600МТМ-60М 1,015 0,318 0,820 0,714 0,731ТММ-60М 1,015 0,365 0,820 0,857 0,836МТ-60-01 0,750 0,639 0,450 0,714 0,600МТ-260 1,095 0,213 0,820 0,714 0,526МТМ-65 1,500 0,365 0,820 0,714 1,223Ш	2-ХТТ 0,676 0,328 0,273 0,714 0,089МТІ-1001 1,211 0,100 0,500 0,143 0,061МТІ-1002 0,775 0,153 0,545 0,714 0,064МТ-100М 0,365 0,097 0,167 0,714 0,058ОН-199 0,261 0,066 0,075 0,143 0,035
= ⋅ ⋅3o T Ô ÏÐK K K K ,																																							(5.7)де	KТ	–	групова	оцінка	технічних	властивостей;
KФ	–	коефіцієнт	функціональної	насиченості,	що	характеризує	уні-версальність	застосування	обладнання	в	технологічному	процесі;















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯ
1 2 3 4 5 6МБТМ-140 1,030 0,340 0,955 0,714 0,170ТММ-1М 0,885 0,340 0,955 0,714 0,147А	2-ХТМ 0,932 0,353 1,442 0,714 0,242Л	4-ХТВ 0,908 0,297 1,119 0,714 0,156«Тасема» 1,211 0,379 0,898 0,143 0,038Т	ХТ-2А 0,958 0,351 1,648 0,143 0,051
Збивальне
МВ-604 1,000 1,000 1,000 0,333 1,000МВ-6 0,329 0,485 0,600 0,333 9,155МВ-6М 0,329 0,708 1,000 0,333 15,893МВ-10 0,525 0,943 1,389 0,333 24,673МВ35-УМ-05 0,500 0,413 1,029 0,667 0,617МВ-35М 0,649 0,566 1,168 0,667 1,247ВМ-35 0,649 0,521 1,029 0,667 1,013МВ-603 0,617 0,424 0,681 0,667 0,178МВУ-60 0,665 0,539 0,676 0,667 0,230МТВ-60 0,925 0,629 0,681 1,333 0,393МВ-80 0,787 0,685 0,909 0,333 0,275МВ-100 0,987 0,809 1,136 0,333 0,323
Перемішуюче
К6-ФММ-150 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000Я	2-ФЮ5 0,884 1,507 1,361 1,000 1,804Л	5-ФМ	В-150 0,140 0,251 0,293 2,000 0,054
Протиральне


















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. БондарчукНайбільш	 висока	 оцінка	 якості	 як	 за	 технічними,	 так	 і	системними	 властивостями	 характерна	 для	 машини	 МОК-300.	Комплексна	 оцінка	 якості	 очисних	 машин,	 як	 правило,	 нижче	групової	 оцінки	 основних	 технічних	 параметрів,	 в	 основному	через	 низьку	 ефективність	 використання	 і	 спеціалізацію	 з	обробки	певного	виду	сировини.	Картоплечистки	безперервної	дії	 мають	 групову	 оцінку	 технічних	 властивостей	 приблизно	 в	4	рази	менше	в	порівнянні	з	МОК-300	 і	приблизно	в	2	рази	–	у	порівнянні	 з	 МООЛ-500,	 яка	 має	 продуктивність	 по	 картоплі	близьку	до	КНА-600.Як	свідчать	результати,	у	серійному	виробництві	перебувають	не	найкращі	моделі	картоплечисток	періодичної	дії.	Так,	модель	МОК-125,	яка	випускалася	раніше,	має	більш	високий	рівень	яко-сті,	чим	та,	що	находиться	у	виробництві	зараз.	Це	характерно	й	для	машин	продуктивністю	250	кг/год.Отримані	результати	можуть	(і	повинні)	бути	використані	при	виборі	обладнання	для	оснащення	закладів	ресторанного	госпо-дарства,	 а	 також	 при	 рішенні	 питань	 виробництва	 конкуренто-спроможного	технологічного	обладнання.На	 рис.	 5.2	 (див.	 стор.	 165)	 наведені	 гістограми	 рівня	 якості	подрібнювально-різального	обладнання.
 















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯАналіз	 даних	 показав,	 що	 комплексна	 оцінка	 м’ясорубок,	 як	правило,	вище	групової	оцінки	їхніх	технічних	показників;	виклю-чення	становлять	м’ясорубки	продуктивністю	500	кг/год.	і	більше.	Кращими	 технічними	 властивостями	 володіють	 м’ясорубки	 МІМ-250М	и	МІМ-500,	 для	 яких	 групова	 оцінка	 лежить	 у	межах	0,9-1,0.	Серед	м’ясорубок	продуктивністю	250	кг/год.	модель,	яка	останньою	прийнята	до	випуску	(М-250),	має	групову	оцінку	в	1,4,	а	комплексну	в	1,5	рази	нижче	в	порівнянні	з	моделлю,	яка	випус-калася	раніше	(МІМ-250М),	тобто	знятої	з	виробництва.За	груповою	оцінкою	масогабаритних	і	енергетичних	показни-ків	сучасні	м’ясорубки	продуктивністю	300-350	кг/год.	перебува-ють	також	на	більш	низькому	рівні,	чим	попередні	моделі	продук-тивністю	250	і	500	кг/год.Все	 це	 є	 підставою	 для	 констатації	 того,	 що	 питання	 про	серійне	виробництво	тої	або	іншої	моделі	не	завжди	вирішується	на	користь	більш	технічно	досконалих	 за	 габаритних,	масових	 і	енергетичних	 характеристиках.	 Це	 в	 той	 час,	 коли	 питомі	 зна-чення	цих	характеристик	за	рекомендаціями	ГОСТ	4.359-85	є	най-































ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯ
МТ-60-01)	 також	мають	 ці	 недоліки,	що	 зовсім	неприйнятно.	 За	сукупності	 технічних	 параметрів	 якість	 тістомісильних	 машин	Л4-ХТІ,	МТ-100М,	ОН-199	більш	ніж	в	5	разів	нижче	у	порівнянні	з	базовим	зразком.При	 технічному	 оснащенні	 технологічного	 процесу	 закладів	ресторанного	господарства	варто	віддавати	перевагу	таким	тісто-місильним	 машинам:	 у	 групі	 машин	 невеликої	 продуктивності	(малих)	–	МТИ-15;	у	групі	середніх	машин	(з	місткістю	ємності	для	замісу	60	л)	–	МТМ-60,	МТМ-60М,	МТМ-65;	у	групі	великих	машин	–	МТ-100-01,	А2-ХТМ	і	Л4-ХТВ;	і	таким	збивальним	машинам:	у	групі	малогабаритних	–	МВ-6М;	у	групі	місткістю	бачка	35	л	–	МВ-35М;	у	групі	машин	місткістю	бачка	60	л	і	вище	–	МТВ-60,	МВ-60	вироб-ництва	м.	Твер	і	МВ-100.
















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. Бондарчук
5.4. Оцінка технічного рівня та якості  















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯчення,	надійності	та	економічного	використання,	які	охоплюють	14	показників	–	табл.	5.8.За	рекомендаціями	ГОСТ	4.359-85,	для	оцінки	якості	обладнання	підприємств	ресторанного	господарства	найважливішими	є	техніко-е-кономічні	показники	(питомі	значення	масових,	габаритних	і	енерге-тичних	характеристик	машини).	Тому	показники	призначення	й	еко-номічного	використання	мають	найбільший	коефіцієнт	вагомості.Таким	 чином,	 показники	 утворюють	 своєрідну	 ієрархічну	систему,	за	допомогою	якої	визначається	комплексний	показник	технічного	рівня	та	якості	обладнання. Таблиця	5.8
Номенклатура та коефіцієнти вагомості показників  




Показники призначення 0,4Продуктивність,	кг/год.	(різ/хв.) 0,25Максимальна	площа	різання	продукту,	м2 0,15Номінальна	потужність,	кВт 0,15Маса,	кг 0,1Займана	площа,	м2 0,1Діаметр	дискового	ножа,	м 0,1Кількість	видів	нарізання,	шт. 0,15
Показники надійності 0,2Час	безвідмовної	роботи	в	год.,	год. 0,7Зносостійкість	різального	інструмента	машини,	год. 0,3






























ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯТаблиця	5.9
Технічні характеристики і масогабаритні й енергетичні 
показники якості машин для нарізання гастрономії













































































































1 2 3 4 5 6 7 8МРГ-300А 0,038 0,308 0,00021 10,46 3,24 1200 0,0300МРГУ-370 0,183 0,635 0,00114 2,19 1,58 630 0,0320
Family 250 0,030 0,560 0,00043 8,38 1,79 500 0,0225
Stelina 220 0,020 0,200 0,00045 14,88 5,00 750 0,0336Argenta	280 0,030 0,380 0,00043 12,34 2,63 500 0,0225Prima	300 0,025 0,383 0,00036 12,01 2,61 600 0,0225Start	300 0,011 0,164 0,00018 24,84 6,09 1400 0,0528ER300 0,050 0,521 0,00051 7,87 1,92 480 0,0225
GPE 250 0,021 0,217 0,00028 27,87 4,62 600 0,0225
GL250 0,018 0,353 0,00023 14,70 2,83 850 0,0380
GM 300 GLT 0,015 0,269 0,00016 18,38 3,71 1300 0,0775
GLT 300 0,025 0,583 0,00034 8,48 1,71 600 0,0225Beckers	ES	250 0,017 0,209 0,00020 27,42 4,78 860 0,0420Topaz	275 0,045 0,500 0,00054 9,29 2.00 400 0,0180Kelly	Gravita	370 0,022 0,160 0,00018 13,94 6,25 2500 0,0848Dolly	automatic	350 0,035 0,258 0,00016 15,73 3,88 1550 0,0481МРГ-300А 370 45 0,31 0,30 6,0 950,48 807,90МРГУ-370 400 115 0,72 0,37 4,5 950,48 855,43
Family 250 280 15 0,21 0,25 1,5 500,25 400,20
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1 2 3 4 5 6 7 8Prima	300 230 15 0,22 0,30 1,5 500,25 425,21Start	300 230 15 0,25 0,30 3,0 500,25 425,21ER300 250 24 0,24 0,30 3,0 500,25 425,21
GPE 250 130 12,5 0,17 0,25 1,5 500,25 400,20
GL250 300 15 0,19 0,25 1,5 500,25 400,20
GM 300 GLT 350 19 0,20 0,30 1,5 500,25 425,21
GLT 300 350 15 0,20 0,30 3,0 500,25 425,21Beckers	ES	250 180 15 0,17 0,25 1,5 500,25 400,20Topaz	275 200 18 0,22 0,28 1,5 500,25 425,21Kelly	Gravita	370 400 55 0,45 0,37 3,5 500,25 450,23Dolly	automatic	350 400 55 0,25 0,35 3,0 500,25 450,23
Закінчення	таблиці	5.9
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1 2 3 4 5 6 7 8 9
Група показни-ків економного використання 0,607 0,202 0,420 0,804 0,546 0,568 1,248 0,308Питома	маса	машини 0,587 0,121 0,733 1,100 0,733 0,880 2,053 0,440Питоме	спо-живання	електроенергії 0,519 0,252 0,286 0,800 0,421 0,417 0,974 0,307Питома	займана	площа 0,694 0,157 0,420 0,400 0,421 0,495 1,025 0,353Продуктивність 0,75 0,16 0,60 1,07 0,89 0,86 1,78 0,56Енергопродук- тивність 0,519 0,252 0,286 0,800 0,421 0,417 0,974 0,307
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1 2 3 4 5 6 7 8 9Комплексна	оцінка	якості	(тех-нічний	рівень) 0,94 0,83 0,52 0,68 0,57 0,59 0,94 0,54
Група показни-ків економного використання 0,84 0,72 0,94 0,45 1,08 0,41 1,00 0,82Питома	маса	машини 0,880 1,247 1,505 0,880 1,261 0,489 1,000 0,620Питоме	спо-живання	електроенергії 0,615 0,453 0,594 0,274 0,764 0,320 1,000 0,620Питома	займана	площа 0,541 0,791 1,154 0,532 0,885 0,333 1,000 1,128Продуктивність 1,67 1,05 1,32 0,61 1,97 0,67 1,00 1,13Енергопродук- тивність 0,615 0,453 0,594 0,274 0,764 0,320 1,000 0,620
Група показни-ків призначення 0,33 0,47 0,62 0,51 0,41 0,37 1,00 0,77Продуктивність 0,20 0,34 0,52 0,24 0,34 0,16 1,00 0,62Максимальна	площа	різання	продукту 0,27 0,45 0,91 0,27 0,38 0,21 1,00 0,57Номінальна	потужність 0,33 0,75 0,88 0,81 0,45 0,50 1,00 1,00Маса 0,23 0,27 0,35 0,27 0,27 0.33 1,00 1,00Займана	площа 0,37 0,43 0,45 0,45 0,39 0,48 1,00 0,55Діаметр	диско-вого	ножа 0,68 0,68 0,81 0,81 0,68 0,74 1,00 0,95Кількість	видів	нарізання 0,43 0,43 0,43 0,86 0,43 0,43 1,00 0,86
Група показни-ків надійності 0,97 0,97 0,98 0,98 0,97 0,98 1,00 1,00Час	безвідмовної	роботи 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00Зносостійкість	різального	інструмента	машини 0,89 0,89 0,94 0,94 0,89 0,94 1,00 1,00
Комплексна оцінка яко-сті (технічний рівень)















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯКомплексний	 показник	 якості	 машини	 МРГ-300А	 дорівнює	0,94	 –	 це	 другий	 рейтинг	 після	 базового	 зразка	 (в	 основному	через	 високу	 продуктивність,	 велику	 кількість	 видів	 нарізання,	найбільший	час	безвідмовної	роботи	та	зносостійкість	різального	інструмента	машини).Отримані	 дані	 дають	 інформацію	 про	 рівень	 якості	 машин	 і	процесів	 з	 урахуванням	 комплексу	 характеристик	 порівняно	 з	продукцією	підприємств-конкурентів.	Комплексна	оцінка	машин	нижче	 групової	 оцінки	 їх	 технічних	 показників,	 крім	 машин	 МРГ-300А,	Family	250,	ER	300,	GLT	300,	Topaz	275.Аналіз	даних	свідчить,	що	питомі	масогабаритні	й	енергетичні	показники	якості	обладнання	для	нарізання	гастрономічних	това-рів	поліпшуються	зі	збільшенням	продуктивності	обладнання.Слід	 зазначити,	що	 технічна	 характеристика	 не	містить	 важ-ливу	 для	 користувача	 інформацію	 про	 параметри,	 пов’язані	 з	ефективністю	та	якістю	нарізання	продуктів.Відомо,	що	на	якість	роботи	впливають	 геометричні	параме-три	різального	інструмента,	кут	різання,	кінематичні	параметри	різання	і	подачі.	Усі	ці	параметри	повинні	відображатися	в	техніч-ній	 характеристиці,	що	 дозволить	 споживачеві	 більш	 обґрунто-вано	вибирати	обладнання	не	тільки	високого	технічного	рівня,	але	і	яке	забезпечить	високу	якість	кінцевого	продукту.Отримані	результати	можуть	бути	використані	під	час	вибору	обладнання	для	оснащення	підприємств	ресторанного	господар-ства	та	за	умови	вирішення	питань	виробництва	конкурентоспро-можного	технологічного	обладнання.
5.5. Оцінка технічного рівня та якості  















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. Бондарчукобладнання	 його	 можна	 застосувати	 не	 тільки	 на	 великих	 під-приємствах	 –	 м’ясокомбінатах,	 але	 й	 на	 малих	 м’ясопереробних	підприємствах.Ринок	цього	обладнання	представлений	машинами	вітчизня-ного	та	імпортного	виробництва.Серед	 характеристик,	 які	 треба	 враховувати	 для	 виявлення	технічного	рівня,	на	наш	погляд,	такі:	продуктивність;	швидкість	обертів	 ножів	 при	 подрібненні;	 електрична	 потужності;	 об’єм	воронки;	маса;	габаритні	розміри.Ці	характеристики	загальні	для	всього	подрібнюючого	облад-нання,	 але	 для	 кожного	 виду	 є	 свої	 особливості	 у	 технічних	характеристиках.Основні	 технічні	 характеристики	 кутерів	 представлені	в	 табл.	 5.11	 (див.	 стор.	 176-177),	 емульсітаторів	 подані	 в	табл.	5.12-5.13	(див.	стор.	177-178),	подрібнювачів	-	в	табл.	5.14	(див.	стор.	178).Показники	 якості	 (технічного	 рівня)	 розраховані	 як	 питомі	технічні	параметри,	тобто	віднесені	до	значення	головного	пара-метру.	 Головним	 параметром	 для	 кутерів	 є	 ємність	 чаші,	 а	 для	емульсітаторів	 –	 діаметр	 різального	 блоку,	 а	 для	 іншого	 облад-нання	–	продуктивність.	Оцінки	показників	якості	кутерів	наве-дені	в	табл.	5.15	(див.	стор.	179),	емульсітаторів	–	в	табл.	5.16	(див.	Таблиця	5.11
Технічні показники кутерів
Найменування показників Вакуумні кутери Невакуумні кутери
Марка кутеру KN- 
550P
KN- 330Р KN-250 Р KN-200 KN-125 KN-60
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1 2 3 4 5 6 7Швидкість	обертів	ножів	при	перемішу-вання	(регульована),	об/хв. 75-250 100-300 100-300 100-300 100-300 150-400Оберти	чаші	(регу-льовані),	об/хв. 2-15 1-20 1-20 1-20 1-20 1-15Вакууметричний	тиск	у	циклі	кутеру-вання,	кПа 40–80 60 60 – – –Продуктивність	ваку- умного	насосу,	м3/год. 200 100 100 – – –Дозування	води,	max,	л/хв. 5-200 50 50 50 – –Напруга,	В 3х400	
(380)
3х380 3х380 3х380 3х380 3х380Загальна	встанов-лена	потужність,	кВт 205 130 130 100 51 17Габарити	кутеру,	мм:ДовжинаШиринаВисота 370034403300 340027002470 330026002400 294025302080 235015401800 131010601200Таблиця	5.12





































































































































PSS/Svidnik	(Словакія) М1200 1200 2800 15 1400×530×770М4000 4000-5000 2965 45 2122×900×1146М4000V	(вакуум.) 4000-5000 2965 47 2440×1234×1364Inotec	I	175	(Німеччина) CD-75 3000-4000 2950 75 1390×1040×890Таблиця	5.14


































Пильнинський	оптико-механіч-ний	завод А1-ФКЕ/3 4500 2900 55 750 1075×820×725МУП	оптико-ме-ханічний	завод	«Коломенський» ЯЗ-ФІД 3000 3000 30 500 1850×1250х×1100ЯЗ-ФІА 2000 3000 22 350 1360×1150×1000



















Головний параметр Питома потужність, кВт/дм3
Питома займана площа, м2/дм3Ємність чаші, л
«Металбуд-Новицкий»	(Польща)






























































FD225/100 165 0,448 18,03 21,2 5,81FD225/130 165 0,575 17,9 27,2 6,18FD225/145 165 0,648 17,87 33,3 6,36FV175/30 30 0,266 48,3 * 16,6FV175/100 100 0,08 14,5 * 9,5FV175/160 160 0,05 9,06 * 7,18F28/F46/F100/KBFG 80-150 0,4 28,8 20,8 5,43F10/F18/F25 50 0,24 57,6 24 3
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Таблиця	5.17




































































PSS/Svidnik	(Словакія)	(емульсітатори) М1200 1200 2,333 12,5 0,618М4000 4000-5000 0,658 10,0 0,421М4000V	(вакуум.) 4000-5000 0,658 10,4 0,667Inotek	(Німеччина),	емульсітатор Inotek	І	175	CD-75 3000-4000 0,842 21,4 0,413Пильнинський	опти-ко-механічний	завод,	подрібнювач	фаршу А1-	ФКЕ/3 4500 0,64 12,2 0,195К6-ФКМ 1000-2000 2 1,41 0,336Муніципальне	унітарне	підприєм-ство	дослідно-ме-ханічний	завод	«Коломенський»,		колоїдний	млин
ЯЗ-ФІД 3000 1 10,0 0,521
ЯЗ-ФІА 2000 1,5 11,0 1,156



















Комплексна оцінкашвидкість обертів при подрібненні
потуж-ність займана площа
«Металбуд-Новицкий»	серії	«Тайфун»
KN-550 1,743 1,405 1,485 1,483KN-330Р 1,3321 1,330 1,234 1,313KN-250Р(базовий	зразок) 1,000 1,000 1,000 1,000KN-200Р 0,76 1,046 0,924 0,969KN-125 0,456 1,282 1,102 1,089KN-60 0,184 1,848 1,484 1,459Таблиця	5.19





































































ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯТаблиця	5.20
Характеристика вакуумних шприців























, m Габаритні розміри, мм, 
l×b×h
Шнекової системи«Продтехніка»	(Росія) ШВ-1 800 3,55 214 1100×736×1400Vemag	(Німеччина) Robot	HP	15 14000 17 1300 2725×1350×2044Robot	500 2200 4,0 376 600×1100×1400
Ексцентриково-лопатевого типу«Omet»	(Італія) ICS	201	І 4300 5,6 860 1320×1340×1890ICS	201	ВТХ 5300 8,4 860 1320×1340×1890«ЭЛЬФ	4М»	(Росія) ИПКС–047 800 1,0 180 1000×700×1550ФН1І–І 700 4,0 370 620×650×1560HTS	(Австрія) HTS	1	SOS 3500 3,15 440 2330×1590×1470HTS	250 5800 12 780 2375×1610××1950HTS	450 10000 18 890 2415×1650×2000Risco	(Італія) RS	3005 4600 7,5 900 1312×2264×1912RS	1040	С 2250 3,75 380 665×2020×1670RS205 4000 5,55 470 2050×1010×1910
Із гвинтовим витискувачемФГУП	«Красно- ярський	маши-нобудівний	завод»	(Росія) 221ФН150 800 4,55 565 1290×840×1920ФКД-1000 1000 5,5 380 1210×916×1850«КОМПО»	(Білорусь) Компо-Міні	1500 1200 6,25 560 1180×990×1640Компо-Опті	2000 1600 9,0 695 1500×1400×2200Компо-Опті	
2000–01
1600 8,25 580 1195×1215×1845
DUCO	(німець-ко-українська	фірма)















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. БондарчукТаблиця	5.21
Показники якості вакуумних шприців












































Шнекової системи«Продтехніка»	(Росія) НИМ 800 4,44 268 1,01Vemag	(Німеччина) Robot	HP	15 14000 1,21 93 0,26Robot	500 2200 1,82 171 0,30
Ексцентриково-лопатевого типуOmet	(Італія) ICS	2011 4300 1,30 200 0,41ICS201	ВТХ 5300 1,58 162 0,33«ЭЛЬФ	4М»	(Росія)	 ИПКС–047 800 1,25 225 0,88ФНП–1 700 5,70 529 0,58HTS	(Австрія) HTS	1	SOS 3500 0,90 126 1,06HTS	250 5800 2,07 134 0,66HTS	450 10000 1,80 89 0,40Risco	(Італія) RS	3005 4600 1,63 196 0,65RSI	040	С 2250 1,67 169 0,60RS205 4000 1,39 118 0,52




1200 5,2 467 1,0Компо-Опти	
2000
1600 5,63 434 1,3Компо-Опти	2000-01 1600 5,16 363 0,91
DUCO	(німець-ко-українська	фірма)















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯТаблиця	5.22
Оцінки якості вакуумних шприців




































Базовий зразокHTS	(Австрія) HTS	1	SOS 1,000 1,000 1,000 1,000
Шнекової системи«Продтєхніка»	(Росія) ШВ-1 0,202 0,470 1,050 0,383Vemag	(Німеччина) Robot	HP	15 0,743 1,354 4,077 1,366Robot	500 0,494 0,737 3,533 0,998
Ексцентриково-лопатевого типуOmet	(Італія) ICS	2011 0,692 0,630 2,585 0,964ICS	201	ВТХ 0,569 0,778 3,212 1,010«ЭЛЬФ	4М»	(Росія) ИПКС–047 0,720 0,560 1,205 0,761ФНП–1 0,158 0,238 1,828 0,425HTS	(Австрія) HTS	250 0,435 0,940 1,606 0,712HTS	450 0,500 1,416 2,650 0,998Risco	(Італія) RS	3005 0,552 0,643 1,631 0,733RS	1040	С 0,539 0,746 1,767 0,765RS	205 0,647 1,068 2,038 0,941
Із гвинтовим витискувачем«Красноярський	машинобудів-ний	завод»	(Росія) 221ФН150 0,158 0,178 0,785 0,257ФКД–1000 0,164 0,332 0,954 0,320«КОМПО»	(Білорусь) Компо–Міні	1500 0,173 0,270 1,060 0,325Компо–Опті	2000 0,160 0,290 0,815 0,284Компо–Опті	2000–01 0,174 0,347 1,165 0,358DUCO	(німець-ко-українська	фірма)
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Таблиця	5.23
























З фронтальним завантаженнямFagor FI-30 360 3,45 600 600 820FI-48 540 3.45 600 600 820FI-64 720 6,65 600 600 820Luxia K502 QB 480 3,10 520 540 750K1000QB 480 4,25 600 600 820
K1300T 480 10,00 680 730 1430Metos MM 2 300 9,50 590 600 850MM 2 KB 600 12,60 600 615 850Мінімайстер	80 480 7,10 600 600 900Elettrobar E50 540 3,65 575 600 830
Купольного типуFagor FI-80 800 6,60 675 675 1400FI-120 1200 13,00 675 675 1400Winter-chalter GS	41/4S 900 13,70 705 815 1395GS42 900 13,70 605 805 1380Metos Майстер	520	N 960 11,50 670 700 1490Elettrobar RIVER	80 1000 6,80 716 740 1500Zanussi – 1180 12,10 668 756 1507
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Таблиця	5.24






























































З фронтальним завантаженнямFagor FI-30 360 0,360 9,583 1,000FI-48 540 0,360 6,389 0,667FI-64 720 0,360 9,236 0,500Luxia K502 QB 480 0,281 6,458 0,585К1000	QB 480 0,360 8,854 0,750
K1300T 480 0,496 20,833 1,033Metos MM 2 300 0,354 31,667 1,180MM	2	KВ 600 0,369 21,000 0,615Мінімайстер	80 480 0,360 14,792 0,750Elettrobar E50 540 0,345 6,759 0,639
Купольного типуFagor FI-80 800 0,456 8,250 0,570FI-120 1200 0,456 10,833 0,380Winter-chalter GS	41/4S 900 0,575 15,222 0,639
GS42 900 0,487 15,222 0,541Metos Мастер520К 960 0,469 11,979 0,489Elettrobar RIVER	80 1000 0,530 6,800 0,530Zanussi – 1180 0,505 10,254 0,428































ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯ
Таблиця	5.25





З фронтальним завантаженнямБазовий	зразок	Fagor FI-64 1.000 1,000 1,000Fagor FI-30 0,964 0,500 0,841FI-48 1,446 0,750 1,272Luxia K502 QB 1,430 0,855 1,286K1000 QB 1,043 0,667 0,945
K1300T 0,443 0,484 0,453Metos MM 2 0,292 0,424 0,325MM 2 KB 0,440 0,813 0,533Мінімайстер	80 0,624 0,667 0,635Elettrobar E50 1,366 0,782 1,220
Купольного типуБазовий	зразок	Fagor FI-120 1,000 1,000 1,000Fagor FI-80 1,313 0,667 1,151Winterchalter GS	41/4S 0,712 0,595 0,683
GS42 0,712 0,702 0,710Metos Майстер	520	N 0,904 0,777 0,872Elettrobar RIVER	80 1,593 0,717 1,374Zanussi – 1,056 0,888 1,014
Для миття барного скла, кавового посуду та приборів Базовий	зразок	Fagor LVR-10 1,000 1.000 1,000Winterchalter GS 15E 0,350 0.439 0,372Elettrobar E35 0,618 0,859 0,678Luxia K12Q 0,937 0,895 0,926Winterchalter GS 15E 0,350 0,439 0,372















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. Бондарчукякості	склала	1,374,	що	значно	перевищило	оцінку	базового	зразка	FI-120	фірми	Fagor.	Проводячи	диференційний	аналіз	за	одинич-ними	оцінками,	бачимо,	що	висока	комплексна	оцінка	обумовлена	економним	споживанням	електроенергії	машини	цієї	марки,	але	за	компактністю	вона	поступається	базовому	зразку	та	машинам	фірм	Zanussi	(Італія)	і	Metos	(Фінляндія).Серед	машин	для	миття	барного	скла,	кавового	посуду	та	при-борів	 найбільш	 досконалим	 є	 базовий	 зразок	 –	 посудомийна	машина	 LVR-10	 фірми	 «Fagor»	 (Іспанія),	 яка	 перевершила	 інші	марки	й	за	одиничними	оцінками.	Максимально	наблизилася	до	цієї	марки	посудомийна	машина	К	12Q	фірми	Luxia	(Італія),	комп-лексна	оцінка	якої	склала	0,926.	Не	рекомендується	для	викори-стання	 марка	 машини	 GS	 15Е	 фірми	 Winterchalter	 (Германія)	 з	комплексною	оцінкою	якості	0,372.Отже,	можна	зробити	наступні	висновки.	Найбільш	високими	оцінками	 якості	 володіють	 посудомийні	 машини	 виробництва	фірм	Luxia	(Італія)	 і	Fagor	(Іспанія).	Обладнання	цих	виробників	відносно	нове	на	ринку	України,	але	користується	популярністю	у	рестораторів	завдяки	своїм	технічним	характеристикам,	прак-тичності	 та	 привабливому	 дизайну.	 Як	 показала	 порівняльна	характеристика,	 окремі	 марки	 цих	 виробників	 перевершують	за	 своїми	 характеристи	ками	 моделі	 таких	 провідних	 виробни-ків	 обладнання,	 як	 корпорації	Metos	 (Фінляндія),.	фірми	Zanussi	(Італія).	 Аналогів	 посудомийного	 обладнання	 вітчизняного	виробництва	на	цьому	етапі	практично	немає.
5.7. Оцінка технічного рівня  















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯУ	табл.	5.26	наведені	оцінки	якості	змінних	механізмів	машини	УКМ	у	порівнянні	з	машинами	з	індивідуальним	приводом.Як	свідчать	дані,	групова	оцінка	масогабаритних	і	енергетич-них	показників	якості	змінних	механізмів	універсальної	машини	УКМ	нижче	в	порівнянні	з	машинами	аналогічного	функціональ-ного	 призначення	 з	 індивідуальним	 приводом.	 Однак	 ефектив-ність	 використання	 механізмів	 значно	 перевершує	 спеціальне	обладнання,	за	виключенням	овочерізки.Була	 вивчена	 динаміка	 середньої	 групової	 оцінки	 масогаба-ритних	та	енергетичних	показників	якості	ФОГ	обладнання	для	механічної	кулінарної	обробки	продуктів,	що	випускаються	про-тягом	15	років	країнами	СНД.Аналіз	показав,	що	відновлення	номенклатури	окремих	ФОГ	меха-нічного	обладнання	відбувається	періодично	–	через	3-5	років.	При	цьому	нерідкі	 випадки,	 коли	 застаріли	моделі	 заміняються	 облад-нанням	з	гіршими	масогабаритнми	й	енергетичними	показниками	якості,	припиняється	випуск	машин	не	з	найнижчими	показниками.Так,	 наприклад,	 в	 1980-81	 рр.	 випускалися	 три	 м’ясорубки	 з	груповою	оцінкою	0,805,	0,820	і	0,915,	в	1982	р.	прийнята	до	серій-Таблиця	5.26
Оцінки якості змінних механізмів УКМ у порівнянні  
з машинами з індивідуальним приводом
Показники якості




















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. Бондарчукного	виробництва	м’ясорубка	М2(764)	із	груповою	оцінкою	0,628;	ця	м’ясорубка	випускалася	протягом	6	років,	а	в	1984	р.	вона	була	єдиної	у	виробництві.У	групі	овочерізок	протягом	6	років	(1982–1987)	випускалися	три	машини	 з	 груповою	 оцінкою	 технічних	 властивостей	 0,136,	0,274	і	1,183;	в	1983	р.	почали	випускати	машину	з	груповою	оцін-кою	якості	0,112.Протягом	12	років	перебувала	в	серійному	виробництві	тісто-місильна	машина	МТМ-15,	що	мала	в	2,5…5,6	разу	нижче	оцінку	в	порівнянні	з	іншими	машинами,	що	випускалися	в	цей	період.Машини,	 що	 одночасно	 випускаються,	 істотно	 відрізняються	між	 собою	 за	 масогабаритними	 і	 енергетичними	 показниками.	Так,	у	групі	овочерізальних	машин	у	період	з	1983	по	1987	р.	випус-калися	 машини	 з	 комплексною	 оцінкою	 -	 0,112,	 і	 1,183;	 у	 групі	тістомісильних	машин	–	з	0,233	і	з	1,315	(1980-1983	рр.);	у	групі	протиральних	машин	–	з	0,043	і	з	1,401	(1985р.),	у	1986	р.	з	остан-ньої	 сукупності	 машин	 було	 припинено	 виробництво	 А9-КІП	 з	оцінкою	1,401.Все	це	дає	підставу	припускати,	що	питанням	цілеспрямова-ного	керування	якістю	парку	механічного	обладнання	не	приді-лялося	достатньої	уваги;	у	результаті	–	за	15	років	рівень	якості	механічного	обладнання	виробництва	країн	СНД	за	комплексом	масогабаритних	 і	 енергетичних	 показників	 збільшився	 тільки	на	12,4%.
Контрольні запитання
1.  Розрахунок  одиничних  показників  технічного  рівня  і  якості 
механічного обладнання?
2.  Визначення  оцінок  одиничних  показників    технічного  рівня 
механічного обладнання? Навести конкретні приклади?
3.  Прогресивні  значення  основних  показників технічного  рівня 
механічного обладнання?
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5.  Характеристика  технічного  рівня  і  якості  подрібнюваль-
но-різального обладнання?




















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. Бондарчук
Розділ 6
ДИФЕРЕНЦІАЛЬНА Й КОМПЛЕКСНА ОЦІНКА 
ТЕХНІЧНОГО РІВНЯ ТА ЯКОСТІ ОБЛАДНАННЯ 
ДЛЯ ТЕПЛОВОЇ ОБРОБКИ ХАРЧОВИХ ПРОДУКТІВ
6.1. Показники технічного рівня і якостіДля	різних	ФОГ	теплового	обладнання	при	визначенні	пито-мих	 показників	 якості	 застосовують	 різні	 головні	 параметри	обладнання:	для	жарових	шаф	–	величина	площі	для	розміщення	ФЄ	 або	 інших	 ємностей,	 у	 яких	 здійснюється	 теплова	 обробка;	для	 універсальних	 жарових	 шаф,	 конвективних	 апаратів	 і	 гри-лів	–	продуктивність	апарата;	для	сковорід	–	площа	поду	чаші;	для	фритюрниць,	харчоварильних	казанів	і	пароварильних	апаратів	–	об’єм	 робочої	 камери;	 для	 кип’ятильників	 –	 продуктивність	 по	«нормальному	окропу».
Питома маса Mп	визначається	за	формулою:
Mп = m / гол. п.,	кг/(од.	гол.	п),																												(6.1)де	m	–	маса	обладнання,	кг.
Питома встановлена потужність Nп	 визначається	 за	формулою:
Nп = Ne / гол. п.,	Вт/(од.	гол.	п.),																											(6.2)де	Ne	–	установлена	потужність	електронагрівачів,	кВт.
Питома займана площа Fп	визначається	за	формулою:
Fп = (L·B) / гол. п.,	м2/(од.	гол.	п.),																									(6.3)де	L	–	довжина	обладнання,	м;
















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯЧим	менше	значення	цього	показника,	тим	вище	якість	(ефек-тивність	функціонування)	обладнання.
Теплова напруга жарової поверхні плити	q визначається	за	формулою:
q = Nk / Fж.п.,	кВт/м2,																																							(6.5)де	Nk	–	потужність	електронагрівачів	конфорок,	кВт.Енергетичний показник жарової поверхні плити ЕП визна-чається	за	формулою:
ЕП = q / tmaxж.п.,	кВт/(м2 ·	оС),																															(6.6)де	 tmaxж.п.	 –	 середня	максимальна	робоча	температура	жарової	поверхні	плити,	оС.Максимальна	 робоча	 температура	 жарової	 поверхні	 плит,	призначених	для	теплової	обробки	у	ФЄ	або	наплитного	посуду,	приймається	 рівної	 400	 або	 450о	С,	 а	 призначених	 для	 теплової	обробки	безпосередньо	на	жарової	поверхні	–	300о	С.
Енергетичний показник жарових шаф, сковорід і фритюр-
ниць ЕП визначається	за	формулою:
ЕП = Nу / t,	кВт/(од.	гол.	п.	·	оС),																										(6.7)де	t	–	робоча	температура	в	камері	обробки,	оС.Робоча	температура	приймається	для	сковорід	–	250,	жарових	шаф	–	260	або	300,	фритюрниць	–	170	або	190о	С	відповідно	до	тех-нічної	характеристики.
Питомі витрати теплоти на розігрів	обладнання	Qрп визнача-ються	за	формулою:
Qр п = Nп ·τр,	МДж/од.гол.п.,                                  (6.8)–	конфорок:
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ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯ
1 2 3 4 5 6 7 8 9ПЕ-4Ш 0,48 1,47 500 35,5 29,2 6019 – –ПЕ-0,51 0,51 1,88 235 23,5 23,5 2710 58,8 84,6ПЕ-0,51-01 0,51 1,57 314 23,5 23,5 2261 58,8 84,6ПЕ-0,51М 0,51 1,57 225 23,5 23,5 2165 – –ПЕ-0,51М-01 0,51 1,88 265 23,5 23,5 3049 – –ПЕ-0,51Ш 0,51 1,88 392 33,3 29,9 6392 – –ПЕ-0,51С 0,51 1,88 294 23,5 23,5 3384 – –ПЕТ-0,51 0,51 1,51 176 24,1 24,1 2510 60,3 7,2ПЕТ-0,51-01 0,51 1,57 255 24,1 24,1 1738 60,3 7,2ПЕМ-0,51 0,51 1,88 176 23,5 23,5 2030 – –ЕП-2М 0,90 2,75 433 28,1 23,3 27348 51,8 83,9
Примітка. 1 – модель випуску 1981 р.
Закінчення	таблиці	6.1
Питома	 маса	 (металоємність)	 плит	 коливається	 від	 176	 (ПЕТ-0,51,	ПЕМ-0,51)	до	792	кг/м2ж.п.	(ПЕСМ-2К).	Найбільш	постій-ним	технічним	показником	якості	плит	є	теплова	напруга	жарової	поверхні;	частіше	воно	становить	23,5…25,0	кВт/м2ж.п,	найменше	значення	 (15,0)	 встановлено	 для	 плити	 ПЕСМ-2НШ,	 найбільше	(46,2)	 –	 для	 плити	 ПНЕК-2К.	 У	 плитах	 моделі	 ПЕТ	 застосову-ються	малоінерційні	конфорки,	що	зменшує	тривалість	розігріву	в	10-12	разів	і	знижує	на	це	витрати	енергії.	Питома	витратність	функціонування	плит	змінюються	в	досить	широкому	діапазоні:	від	218	(ПЕ-0,17М)	до	27348	кВт·кг·м2	(ЕП-2М).Для	 цього	 показника	 встановлена	 статистично	 достовірна	емпірична	залежність	від	величини	головного	параметра:
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Показники якості електричних харчоварильних казанів











































































































ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯ
Рівень	 якості	 продукції	 –	 головний	 чинник	 її	 конкурентоспро-можності	на	внутрішньому	та	зовнішньому	ринку.	Проблема	забез-печення	 конкурентоздатності	 вітчизняної	 продукції	 є	 однією	 з	актуальніших	задач	науки	 і	практики	в	цілому,	 і	 галузевого	маши-нобудування	України	зокрема.	Тому	дослідження,	які	спрямовані	на	вивчення	закономірностей,	що	впливають	на	формування	рівня	яко-сті	обладнання	закладів	ресторанного	господарства	є	потрібним.Виходячи	з	цього,	мета	роботи	–	на	підставі	статистичного	ана-лізу	показників,	що	характеризують	технічний	рівень	електрич-них	 харчоварильних	 казанів,	 які	 експлуатуються	 на	 підприєм-ствах	харчування,	виявити	тенденції	їх	залежності	від	головного	параметру	–	місткості	робочої	камери	(варильної	посудини).В	 табл.	 6.2	 приведені	 значення	 абсолютних	 показників	 яко-сті	для	33	моделей	харчоварильних	котлів	з	місткістю	варильної	посудини	від	40	до	250	л	(дм3).	Для	статистичного	аналізу	показ-ники	якості	були	сформовані	у	варіаційний	ряд.Основні	 статистичні	 характеристики	 показників	 для	 кожної	позиції	 параметричного	 ряду	 харчоварильних	 казанів:	n	 –	 об’єм	вибірки,	 õ 	 –	 середня	 величина,	 sx	 –	 середнє	 квадратичне	 відхи-лення,	
x
S 	–	похибка	середньої	величини,	vx	–	коефіцієнт	варіації	значень,	%	та	ε	–	відносна	похибка,	що	обчислені	за	відомою	мето-дикою,	наведені	в	табл.	6.3		(див.	стор.	202).Питома	 займана	 обладнанням	 площа	 в	 середньому	 скла-дає	 8,86	 м2/м3,	 питома	 маса	 –	 1,94	 кг/дм3,	 питома	 потужність	 –	 148,0	 Вт/дм3,	 питома	 витратність	 функціонування	 –	 33,7	(кВт·м2·кг)/дм3.
Закінчення	таблиці	6.2















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. БондарчукКоефіцієнт	 варіації	 значень	 показників	 для	 усієї	 аналізова-ної	сукупності	котлів	має	значення	від	19,4%	для	питомої	потуж-ності	до	81,3%	для	питомої	витратності	функціонування.	Питома	потужність	для	котлів	з	місткістю	варильної	посудини	60	л	–	ста-більна	величина	і	складає	158	Вт/дм3.	Для	казанів	місткістю	100	Таблиця	6.3
Статистичні характеристики варіаційних рядів  
показників якості харчоварильних котлів
Показник якості, одиниця виміру
Місткість варильної посудини, дм3
n x xS xS xV ε
Питома	займана	площа,	м2/м3
40 3 13,100 1,905 1,100 14,5 8,4
60 10 11,550 3,256 1,029 28,2 8,9
100 5 8,860 0,823 0,368 9,3 4,2
160 7 7,486 0,765 0,289 10,2 3,9
250 7 5,200 0,424 0,160 8,2 3,1Разом 33 8,864 3,361 0,585 37,9 6,6
Питома	маса,	 кг/дм3
40 3 3,483 0,895 0,517 25,7 14,8
60 10 2,239 0,676 0,214 30,2 9,6
100 5 1,972 0,284 0,127 14,4 6,5
160 7 1,624 0,335 0,217 20,6 7,8
250 7 1,201 0,213 0,081 17,8 6,7Разом 33 1,937 0,787 0,137 40,6 7,1
Питома	потуж-ність,	Вт/дм3
40 3 193,3 73,9 42,7 38,2 22,1
60 10 158,0 0 0 0 0
100 5 157,2 16,1 7,2 10,2 4,6
160 7 133,7 7,2 2,7 5,4 2,0
250 7 121,7 4,5 1,7 3,7 1,4Разом 33 148,0 28,6 5,0 19,4 3,4Питома	витрат-ність	функ-ціонування,	(кВт·м2·кг)/дм3.
40 3 15,73 4,10 2,37 26,1 15,0
60 10 14,89 7,46 2,36 50,1 15,9
100 5 27,36 4,04 1,81 14,8 6,6
160 7 40,81 11,16 4,22 27,3 10,3















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯі	250	л	значення	показників	технічного	рівня	в	цілому	більш	ста-більні,	ніж	для	інших	позицій	параметричного	ряду	обладнання.Візуальний	аналіз	наведених	даних	дає	підстави	стверджувати,	що	середні	значення	показників	питомої	займаної	площі,	маси	та	потужності	зменшуються,	а	значення	питомої	витратності	функ-ціонування	 збільшуються	 зі	 збільшенням	 місткості	 варильної	посудини	казана.Враховуючи	це,	для	оцінки	тісноти	зв’язку	показників	якості	з	місткістю	варильної	посудини	був	визначений	коефіцієнт	кореля-ції	за	формулою:
( ) ( )







x x y y
r
x x y y
,																												(6.11)де	 ix  – ємність	варильної	посудини	у	відповідності	за	параме-тричним	рядом;
x  –	середнє	значення	ємності	варильної	посудини	  =   ∑ ixx n ;
iy 	–	середнє	значення	показника	для	казанів	однакової	містко-сті	варильної	посудини;
y 	–	середнє	значення	показника	для	варіаційного	ряду	харчо-варильних	казанів	  =   ∑ iyy n ;
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Встановлений	 зв’язок	 статистично	 значущий,	 оскільки	 роз-рахункове	 значення	 оцінки	 вибіркового	 коефіцієнта	 кореляції	 
(trрозрах)	більший	за	критичне	значення	коефіцієнта	Стьюдента	при	рівні	імовірності	р=0,95.Для	встановлення	кількісної	залежності	показників	якості	від	місткості	варильної	посудини	харчоварильних	казанів	був	прове-дений	регресійний	аналіз.Графічне	 зображення	 кореляційного	 поля	 показників	 якості	показало,	що	зв’язок	їх	з	місткістю	посудини	для	варіння	нелінійний.Методом	найменших	квадратів	були	обчислені	параметри	рів-няння	 квадратичної	 парної	 регресії	 ( = + + 2y a bx cx ),	 яка	 статис-тично	вірогідно	описує	встановлену	емпіричну	залежність	показ-ників	якості	харчоварильних	котлів	від	місткості	посудини:
υ υ− −= − ⋅ + ⋅2 4 215,74 7,7 10 1,41 10nF ,	м2/м3;																			(6.13)
υ υ− −= − ⋅ + ⋅2 5 24,06 2,63 10 6,0 10nM ,	кг/дм3;																				(6.14)
υ υ−= − + ⋅ 3 2211 0,73 1,512 10nE ,	Вт/дм3;																								(6.15)
υ υ−= + − ⋅ 4 20,783 0,292 3,99 10nÇô ,	(кВт·м2·кг)/дм3,											(6.16)де	υ 	–	місткість	варильної	посудини,	дм3.Отримані	залежності	придатні	для	прогнозування	показників	якості	при	проектуванні	харчоварильних	котлів	і	для	відшукання	
Таблиця	6.4
Статистичні характеристики для обчислення  
кореляційного зв’язку показників якості  
харчоварильних казанів з місткістю варильної посудини















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯоптимальних	конструктивно-технічних	рішень	цього	типу	облад-нання	для	підприємств	харчування.Техніко-економічні	 показники	 якості	 (Fп,	Мп,	 Nп,	 Qрп, ЕП,	 Зфп) жарових	 шаф	 і	 конвективних	 апаратів	 виробництва	 України	 та	інших	країн	СНД	наведені	в	табл.	6.5	(див.	стор.	206).Встановлено,	 що	 на	 1	 м2	 ФЄ	 в	 шафах	 необхідно	 корисної	площі	цеху	від	0,47	до	1,61	м2,	витрати	металу	становлять	від	141	 до	 525	 кг	 	 і	 потрібно	 електричної	 потужності	 від	 13,2	 до	19,4	кВт.	Абсолютні	 значення	цих	показників	якості	 залежать	як	від	специфічних	особливостей	КОГ	обладнання	й	величини	його	головного	параметра,	так	 і	від	особливостей	модифікації	апарата.	Моделі	жарових	шаф	типу	ШЖЕ	модифікації	«М»	харак-теризуються	швидким	виходом	у	робочий	режим;	при	однако-вих	 значеннях	 питомої	 потужності	 та	 енергетичного	 показ-ника	питомі	витрати	теплоти	на	розігрів	в	2,33	рази	менше	їх	прототипів.	Питома	витратність	функціонування	жарових	шаф	типорозміру	0,51	і	0,85	приблизно	однакова,	а	для	типорозміру	1,36	–	в	3-4	рази	вище.	Універсальні	жарові	шафи	й	конвективні	апарати,	які	призначені	для	теплової	обробки	у	ФЄ,	по	енерге-тичним	і	масогабаритним	показникам	уступають	жаровій	шафі	ШЖЕ-1,36.Абсолютні	значення	показників	якості	електросковорід	(Fп,	Мп,	
















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. БондарчукТаблиця	6.5
Показники якості електричних жарових шаф  
і конвективних апаратів

































































































ШЖЭ-0,51 0,78 235 15,7 32,94 60,4 753ШЖЭ-0,51-01 0,78 284 15,7 32,94 60,4 910ШЖЭ-0,51М 0,84 225 15,7 14,12 60,4 776ШЖЭ-0,51М-01 0,84 255 15,7 14,12 60,4 877ШЖЭСМ-2К 1,28 394 19,4 46,52 64,7 2628ШК-2А 1,61 525 15,3 91,53 51,0 4492ШЖЭ-0,85 0,47 165 14,1 29,65 50,4 791ШЖЭ-0,85-01 0,47 194 14,1 29,65 50,4 932ШЖЭ-0,85М 0,51 159 14,1 12,71 50,4 819ШЖЭ-0,85М-01 0,51 176 14,1 12,71 50,4 911ШЖЭ-0,85У 0,51 141 14,1 14,12 60,4 728ШЖЭ-0,85У-01 0,51 162 14,1 14,12 60,4 838ШЖЭ-1,361 			0,51				.1,06·10-3 1910,40 				13,2			.27,7·10-3 			11,91			.24,92·10-3 50,80,107  23740,201ШЭУ 0,58 176 20,2 11,12 50,8 3827ЭШУМ 3,44·10-3 0,75 70,0·10-3 - - 0,138«Жар-піцца»2 40,5·10-32,51·10-3 3,000,19 		0,242			.15,0·10-3 - - 0,3405,408АК-100	 5,25·10-3 0,75 50,0·10-3 - - 0,353АК-180	«Сюрприз-М» 3,43·10-3 0,67 51,1·10-3 - - 0,174АК-3902 1,85·10-30,97·10-3 0,540,28 58,5·10-330,8·10-3 28,06·10-314,77·10-3 0,2660,140 0,1130,215






































































































































О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. БондарчукПитома	 займана	 площа	 фритюрниць	 становить	 від	 17,0	 до	33,1	м2/м3,	питома	маса	–	від	1	до	5,25	кг/дм3,	питома	потужність	–	від	300	до	500	Вт/дм3.Питома	потужність	фритюрниць	на	20	дм3	є	постійною	й	стано-вить	375	Вт/дм3;	для	фритюрниць	на	5	і	10	дм3	варіювання	цього	показника	 становить	 25%.	 Сукупні	 витрати	 виробничої	 площі,	металу	 та	 енергії	 на	 одиницю	 головного	 параметра	 становлять	від	2,1	до	83,9	одиниць.Абсолютні	значення	питомих	показників	якості	електрогрилів	представлені	в	табл.	6.8	(див.	стор.	209).З	наведених	даних	виходить,	що	питома	займана	площа	елек-трогрилів	 коливається	 від	 3,0	 до	 6,7	 м2·10-3/(кг/год.),  питома	Таблиця	6.7Показники якості електрофритюрниць













































































































ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯмаса	 –	 від	 5,0	 до	 16,7	 кг/(кг/год.),	 питома	 потужність	 –	 від	 300	до	1000	Вт/(кг/год.).	Ефективність	функціонування	електрогри-лів	 має	 великий	 діапазон	 значень:	 при	 витраті	 одиниці	 енергії	(кВт	 ·	 год.),	маси	металу	 (кг),	 і	 одиниці	виробничої	площі	 (м2)	в	електрогрилях	виробляється	від	0,017	до	2,49	кг	готової	продукції.У	 табл.	 6.9	 (див.	 стор.	 210)	 представлені	 показники	 	 якості	 
(Fу,	Му,	Nу,	Пр)	електричних	кип’ятильників	безперервної	дії.З	 наведених	 даних	 видно,	 що	 питома	 займана	 площа	 змі-нюється	 в	 діапазоні	 значень	 1,91...13,90	 м2/м3,	 питома	 маса	 –	280...1400	кг/м3,	питома	потужність	–	100…160	кВт/м3.Отримана	статистично	достовірна	емпірична	залежність	пито-мої	маси	кип’ятильників	від	їхньої	номінальної	продуктивності.



























































































О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. БондарчукКонструктивно-технічні	 рішення	 нових	 моделей	 обладнання	повинні	 бути	 більш	 досконалі,	 тобто	 мати	 абсолютні	 значення	показників	кращі	(менше/більше)	зазначених.На	закінчення	необхідно	відзначити,	що	в	технічних	характе-ристиках	теплового	обладнання	не	знаходить	висвітлення	інфор-мація	про	межі	регулювання	й	точності	підтримки	температури	нагрівачів	 (конфорок,	 ТЕНів)	 і	 повітряного	 середовища	 в	 робо-чому	обсязі,	 способах	 створення	в	ньому	рівномірного	темпера-турного	поля	й	цілого	ряду	інших	технічних	засобів,	що	дозволя-ють	одержувати	високу	якість	готових	кулінарних	виробів,	тобто	особливості	контрольно-регулюючого	оснащення	апаратів.Таблиця	6.9
Показники якості електричних кип’ятильників
Типи й моделі кип’ятильників
Питома займана площа, м2/м3
Питома маса, кг/м3
Питома потужність, кВт/м3
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6.2. Оцінки одиничних показників технічного рівня  
і якості теплового обладнанняДля	порівняльної	оцінки	якості	аналізованої	сукупності	елек-троплит	за	базовий	зразок	обрана	плита	ПЕТ-0,17-01.	У	табл.	6.11	(див.	стор.	212-213)	наведені	результати	диференціальної	оцінки.Як	 видно	 з	 отриманих	 даних,	 більш	 раціонально	 вирі-шені	 габарити	 секційно-модульних	 і	 багатоконфорочних	 плит.	Триконфорочні	плити,	які	призначені	для	теплової	обробки	напів-фабрикатів	у	ФЄ,	у	більшості	випадків	вимагають	менших	витрат	металу	для	 створення	1	м2	жарової	поверхні;	наявність	жарової	
Таблиця	6.10
Прогресивні значення показників технічного рівня  
обладнання для теплової обробки харчових продуктів
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шафи	збільшує	питому	масу	плит;	однак	оцінки	цього	показника	для	 секційно-модульних	 плит	 в	 2...3	 рази	 нижчі	 в	 порівнянні	 із	кращими	зразками.Питома	потужність	плит	однакової	функціональності	–	досить	стабільна	 величина,	що	може	 бути	 ознакою	 оптимальності	 зна-чення	цього	показника	або	регламентації	його	при	проектуванні	й	розробці	конструкції	плит.Плити,	що	призначені	для	смаження	виробів	безпосередньо	на	робочій	поверхні	конфорок	(ПЕСМ-1Н,	ПЕСМ-2НШ),	за	енергетич-ними	показниками	істотно	перевершують	якість	плит	із	традицій-ним	способом	смаження	(з	використанням	відповідних	посудин).Сукупність	плит,	що	аналізується,	значно	розрізняється	за	рівнем	питомих	витрат	функціонування	в	технологічній	системі	виробни-цтва	кулінарної	продукції.	Так,	оцінки	цього	показника	вище	базо-вого	 зразка	 для	 плит	 ПЕ-0,17М	 (1,991),	 ПНЕК-2К	 (1,423)	 і	 ПЕ-0,17	(1,284)	 і	 дуже	 низькі	 (менш	 0,1)	 –	 для	 плит	 з	 жаровою	 шафою	 (ПЕСМ-4ШБ,	ПЕСМ-4Ш,	ПЕСМ-2НШ,	ПЕ-4Ш,	ПЕ-0,51Ш,	ЕП-2М).Для	 порівняльної	 оцінки	 якості	 харчоварильних	 казанів	 за	базовий	зразок	прийнятий	казан	КПЕ-160-1М,	що	перебуває	при-близно	в	центрі	параметричного	ряду.В	 табл.	 6.12	 (див.	 стор.	 214-215)	 наведені	 одиничні	 оцінки	показників	якості	обраної	сукупності	харчоварильних	казанів.Харчоварильні	 казани,	 що	 випускаються	 в	 цей	 час,	 по	 пито-мій	займаній	площі	не	завжди	більш	досконалі	за	ті,	що	випуска-
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лися	раніше.	Так,	у	групі	казанів	ємністю	60	л	моделі	КПЕСМ-60М	і	УЕВ-60М	мають	оцінки	відповідно	на	8	і	10	%	нижче	попередні	(КПЕСМ-60	 і	 УЕВ-60),	 а	 підготовлена	 до	 серійного	 виробництва	нова	розробка	казана	КЕО-60	має	оцінку	на	19%	нижче	в	порів-нянні	зі	своїм	прототипом	КЕ-60.	Казан	КПЕСМ-60М	и	по	питомій	масі	поступається	моделі,	що	випускалася	раніше.	У	групі	казанів	ємністю	 100,	 160	 і	 250	 л	 у	 серійному	 виробництві	 перебувають	моделі	з	кращими	масогабаритними	показниками.Відносні	 показники	 якості	 (оцінки)	 аналізованої	 сукупності	жарових	шаф	і	конвективних	апаратів,	розраховані	за	(3.10),	наве-дені	в	табл.	6.13	(див.	стор.	216).	За	базовий	зразок	прийнята	шафа	ШЖЕ-1,36,	технічна	характеристика	якої	дозволяє	порівнювати	і	жарові	шафи,	і	конвективні	апарати.Шафи	ШЖЕ-0,51	і	ШЖЕ-0,51-01,	що	випускалися	раніше,	мають	кращі	 оцінки	 по	 витратності	 функціонування.	 З	 жарових	 шаф,	призначених	 для	 теплової	 обробки	 кулінарної	 продукції	 у	 ФЄ,	найменш	металомісткі	шафи	ШЖЕ-0,85	різних	модифікацій,	осо-бливо	навісного	виконання.Універсальна	 електрична	 шафа	 ЕШУМ,	 що	 серійно	 випус-кається	 у	 цей	 час,	 за	 габаритними,	 масовими	 і	 енергетичними	питомими	 показниками	 перебуває	 на	 дуже	 низькому	 рівні.	Конвективний	 апарат	 «Жар-піца»,	 незважаючи	 на	 низький	рівень	якості	габаритних	характеристик	має	досить	добрі	(най-кращі)	показники	метало-,	енергоємності	і	витратності	функці-онування:	відповідно	в	2,1;	1,8	і	26,9	рази	вище	базового	зразка.	
Закінчення	таблиці	6.12















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. БондарчукПоряд	 з	 цим,	 одиничні	 оцінки	 масогабаритних	 і	 енергетич-них	показників	якості	нових	конвективних	апаратів,	призначе-них	для	прогресивної	технології	кулінарної	продукції	(АК-100	і	АК-180	«Сюрприз-М»)	–	у	2…5	разів	нижчі.Для	оцінки	одиничних	показників	якості	електричних	сково-рід	за	базовий	зразок	була	прийнята	модель	СЕ-0,45М,	що	серійно	випускається,	 перебуває	 приблизно	 в	 середині	 параметричного	Таблиця	6.13







































































































ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯряду	й,	по	попередньому	аналізі	 абсолютних	значень,	має	непо-гану	якість.	Результати	порівняння	представлені	в	табл.	6.14.Таблиця	6.14
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Оцінки якості електрофритюрниць
Марки й моделі фритюрниць
Питома займана площа
Питома маса Питома потужність
Питома витратність функціонування
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Питома потужність
Питома витратність функціону-вання















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. Бондарчукмаса,	потужність).	Дуже	низький	рівень	якості	за	цими	показни-ками	встановлено	для	грилів	ГЕ-15	і	ГЕН-10.На	підставі	попереднього	аналізу	абсолютних	значень	показ-ників	якості	електричних	кип’ятильників,	за	базовий	зразок	при	порівнянні	прийнята	модель	КНЕ-50М1	із	кращими	показниками,	але	вона	знята	з	виробництва.	Одиничні	оцінки	якості	кип’ятиль-ників	представлені	в	табл.	6.17. Таблиця	6.17
Оцінки якості електричних кип’ятильників
Типи й моделі кип’ятильників
Питома займана площа
Питома маса Питома потужність Продук тивність
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6.3. Узагальнена оцінка технічного рівня і якостіНижче	наведені	узагальнені	оцінки	технічного	рівня	електрич-ного	теплового	обладнання,	що	випускалося	заводами	торговель-ного	машинобудування	України	й	країн	СНД.Групова	 оцінка	 основних	 технічних	 параметрів	 теплового	обладнання	 розрахована	 за	 формулою	 (3.17)	 з	 коефіцієнтами	вагомості	mFп	=	0,20;	mMп	=	0,15;	mNп	=	0,65.З	 електричних	 плит,	що	 перебувають	 у	 серійному	 виробни-цтві	(рис.	6.1),	більш	високий	рівень	якості	за	масогабаритними	й	енергетичними	показниками	встановлено	для	одноконфороч-них	плит:	ПЕ-0,17	(1,060),	ПЕ-0,17М	(1,002),	ПЕ-0,17М-01	(0,971),	ПЕТ-0,17-01	 (1,000).	 Для	 сукупності	 електроплит,	 що	 аналізу-ються,	 групова	оцінка	лежить	у	межах:	 від	0,514	 (ПНЕК-2К)	до	1,175	(ПЕТ-0,51).Підготовлені	 до	 виробництва	 розробки	 нових	 моделей	(ПЕ-0,34С	и	ПЕ-0,51С)	не	передбачає	поліпшення	цих	параметрів.
 
Рис. 6.1. Групова оцінка масогабаритних  















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. БондарчукНа	 рис.	 6.2	 представлена	 гістограма	 узагальненої	 оцінки	масогабаритних	і	енергетичних	показників	якості	сучасних	хар-човарильних	казанів,	з	яких	видно,	що	групова	оцінка	основних	технічних	 параметрів	 підвищується	 зі	 збільшенням	 ємності	варильної	посудини.Серед	 електричних	 жарових	 шаф	 і	 конвективних	 апаратів	(рис.	 6.3,	 див.	 стор.	 223)	 установлені	 більш	 високі	 значення	 гру-пової	оцінки	масогабаритних	 і	енергетичних	показників	для	апа-ратів:	 «Жар-піца»	 (1,601),	 АК-390	 (1,017),	 ШЖЕ-0,85В	 (1,012),	 ШЖЕ-1,36	 (1,000),	ШЖЕ-0,85	 (0,999);	 низькі	 –	 для	 апаратів:	ШЕУ	(0,763),	АК-180	«Сюрприз-М»	(0,504),	АК-100	(0,480),	ЕШУМ	(0,399).Отримані	 результати	 допоможуть	 заводам-виробникам	вибрати	 для	 серійного	 виробництва	 конкурентоспроможні	моделі	апаратів	для	смаження.На	 рис.	 6.4	 (див.	 стор.	 223)	 представлена	 групова	 оцінка	основних	технічних	показників	рівня	електросковорід.Групова	 оцінка	 основних	 технічних	 параметрів	 підтверджує	раніше	 зроблені	 висновки	 про	 технічні	 переваги	 сковорід	 типу	СЕ-0,22	різних	моделей;	моделі	навісного	виконання	мають	рівень	якості	на	2-3%	вище	в	порівнянні	з	моделями	підлогового	вико-
 
Рис. 6.2. Групова оцінка масогабаритних  
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Рис. 6.3. Групова оцінка масогабаритних і енергетичних 
показників якості жарових шаф і конвективних апаратів
 
















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. Бондарчукнання.	Оцінка	сковорід	марки	СЕ-0,45	на	10-12%	нижче	в	порів-нянні	 зі	 СЕ-0,22	 (всі	 моделі	 цих	 двох	 типорозмірів	 краще	 своїх	прототипів),	а	оцінки	моделей	СЕСМ-0,2,	СЕСМ-0,2Д	и	СЕЧ-0,25	–	на	20-30%	нижче	найкращого	зразка	(модель	СЕ-0,22).На	рис.	6.5	представлена	групова	оцінка	масогабаритних	і	енер-гетичних	показників	якості	сучасних	фритюрниць	і	грилів.Як	 видно,	 з	 трьох	 фритюрниць,	 що	 випускаються	 серійно,	більш	високий	рівень	якості	встановлено	для	фритюрниці	ФЕ-20У.	Логічно,	 що	 підготовлена	 до	 випуску	 модель	 «фритюрниця»	перевершує	 незначно	 за	 технічним	 рівнем	 ФЕ-20У,	 хоча	 раніше	випускалися	 і	 кращі	 фритюрниці,	 наприклад,	 модель	 ФЕСМ-20	(К	=	1,014).
 
















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯЯкість	сучасних	моделей	фритюрниць	істотно	не	відрізняється	від	попередніх,	однак	на	тлі	поліпшення	масових	характеристик	погіршилася	їх	компактність.Кращу	оцінку	сукупності	масогабаритних	і	енергетичних	показ-ників	 якості	 мають	 електрогрилі	 ЕГС-16	 і	 ЕГС-6.	 Дуже	 низький	рівень	якості	з	комплексу	основних	технічних	параметрів	мають	моделі	ГЕ-15,	ГЕН-10	і	ГЕ-1,5	в	основному	через	великі	габарити,	масу	й	потужність	електронагрівачів	у	співвідношенні	до	продук-тивності	(головного	параметра).	Зазначені	моделі	вимагають	удо-сконалення	конструкції,	або	варто	припинити	їхній	випуск.Серед	 електрокип’ятильників	 (рис.	 6.6,	 більш	 висока	 гру-пова	 оцінка	 масогабаритних	 і	 енергетичних	 показників	 якості	встановлена	 для	 моделі	 КНЕ-100МН.	 Технічний	 рівень	 моделей	 КНЕ-50М-2М	 и	 КНЕ-50М1	 на	 7	 і	 10%,	 а	 КЕБ-10М	 и	 КНЕ-25М1	 –	на	22	і	26%	нижче	рівня	базового	зразка	–	моделі	КНЕ-50М1,	що	випускалася	раніше.Групова	оцінка	основних	технічних	параметрів	підвищується	зі	збільшенням	продуктивності	кип’ятильника.Аналіз	 показав,	що	 відновлення	 номенклатури	 окремих	ФОГ	теплового	електричного	обладнання	відбувається	через	2-3	роки.	
 
Рис. 6.6. Групова оцінка масогабаритних  















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. БондарчукПри	цьому	не	приділялося	належної	уваги	вдосконаленню	й	під-вищенню	 технічного	 рівня	 даного	 виду	 обладнання.	 Середня	величина	технічного	рівня	всієї	аналізованої	системи	теплового	обладнання	виробництва	країн	СНД	за	комплексом	основних	тех-нічних	 параметрів	 (маса,	 габарити,	 номінальна	 потужність)	 за	15	років	підвищилася	на	11%.
6.4. Оцінка технічного рівня і якості  






























О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. БондарчукПитома	 потужність	 електросковорід	 лежить	 у	 діапазоні	9,6…33,0	 кВт/м2поду.	 Високе	 значення	 мають	 електросковороди	італійської	 фірми	 ANGELOPO.	 Менші	 значення	 цього	 показника	характерні	сковорід	фінської	фірми	METOS.	Усі	сковороди	хорват-ської	фірми	KONCAR	мають	найвищу	питому	потужність	–	від	22,5	до	33,0	кВт/м2поду.Питома	 займана	 площа	 електросковородами	 фірми	 METOS	 -	достатньо	 стабільний	 показник;	 вітчизняні	 сковороди	 значно	поступаються	фінським. Таблиця	6.18
Основні характеристики і показники якості  
електричних плит



































































KOVINASTROJ	GASTRONOM	(Словенія) EZ-7/P-L 0,48 12,00 0,56 25,0 1,17EZ-9/P-L 0,48 12,00 0,72 25,0 1,50EZ-40J-1N 0,18 4,50 0,24 25,0 1,33ANGELOPO	(Італія) 0AOPE4 0,64 8,00 0,72 12,5 1,131AOPE4 0,64 16,00 0,72 25,0 1,13
KÜPPERS	BUSCH	(Німеччина)
EEB-230 0,29 3,50 0,32 12,1 1,10EEB-430 0,51 7,00 0,56 13,7 1,10FEB430/008 0,54 10,50 0,60 19,4 1,11FEB630/008 0,77 15,05 0,85 19,5 1,10FGB430/008 0,54 12,00 0,60 22,2 1,11















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯСеред	імпортних	фритюрниць	по	енергетичним	і	габаритним	показникам	 якості	 треба	 віддати	 перевагу	 німецьким	 фірмам	Palux	 і	 KÜPPERSBUSCH.	 Італійські	 й	 американські	 фритюрниці	мають	 нижчі	 значення	 цих	 показників.	 Вони	 значно	 програють	перед	німецькими	і	вітчизняними	фритюрницями.За	 базові	 зразки	 для	 проведення	 порівняння	 обираємо	 най-більш	 досконалі	 зразки	 обладнання	 вітчизняного	 виробництва,	встановлені	 раніше.	 Дані	 по	 показникам	 якості	 базових	 зразків	наведені	у	табл.	6.22	(див.	стор.	231). Таблиця	6.19
Основні характеристики і показники якості  
стаціонарних харчоварильних казанів




































































FES-040 40 11,6 0,60 290 15,0FES-060 60 12,6 0,60 210 10,0FES-080 80 15,6 0,68 195 8,5FES-100 100 18,6 0,68 186 6,8FES-150 150 23,1 0,85 154 5,7KOVINASTROJ	GASTRONOM	(Словенія) ЕК-7/80 80 14,1 0,56 176 7,0ЕК-9/100 100 15,0 0,72 150 7,2KONCAR	(Хорватія) ЕК-100R 100 15,0 0,72 150 7,2SOGET	(Італія) 090221 100 12,0 0,76 120 7,6
METOS	(Фінляндія)















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. БондарчукДля	 об’єднання	 цих	 двох	 показників	 прийняті	 наступні	 кое-фіцієнти	вагомості:	0,75	для	показників	 споживаної	потужності,	0,25	для	показників	займаної	площі.Результати	по	одиничним	і	комплексній	оцінкам	якості	облад-нання,	що	досліджується	зведені	до	табл.	6.23	(див.	стор.	232-234).Як	 видно	 з	 таблиці,	 з	 усієї	 сукупності	 порівнюваних	 елек-троплит,	 найбільш	 високу	 узагальнену	 оцінку	 одержала	 плита	 ЕЕВ-230,	 виробництва	 фірми	 «KUPPERSBUSCH»	 (Німеччина).	 Її	оцінка	якості	склала	1,528,	що	практично	в	1,5	рази	перевищило	оцінку	базового	вітчизняного	зразка,	ПЕТ-0,51.Серед	сукупності	порівнюваних	харчоварочних	казанів	найбільш	високу	узагальнену	оцінку	якості	одержала	марка	090221	виробни-цтва	фірми	«SOGET»	(Італія).	Однак	йому	не	уступає	базовий	вітчиз-няний	 зразок	КПЭ-250-1М.	 Як	 найбільш	 економічні	 і	 продуктивні,	високі	комплексні	оцінки	одержали	казани	великої	ємності.	З	огляду	Таблиця	6.20

































































ANGELO	PO	(Італія) SIRE 0,3 9,00 0,49 30,0 1,63KONCAR	(Хорватія) EPN-50S 0,4 11,00 0,72 27,5 1,80EPN-50 0,4 13,20 0,72 33,0 1,80EPN-70 0,5 11,25 1,08 22,5 2,16
METOS	(Фінляндія)















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯТаблиця	6.21








































































REF-124 8,5 9,0 0,25 1059 29,4REF-222 10,0 6,2 0,25 620 25,0REF-224 17,0 18,0 0,25 1059 14,7131-306 6,0 3,3 0,24 550 40,0101-128 12,0 8,0 0,30 667 25,0Zanussi	(Італія) MFRE2DO5,5 5,5 10,8 0,49 1964 89,1MFRE2DO7 7,0 10,8 0,49 1543 70,0
Garland	(США) ED-15F 7,0 5,9 0,23 843 33,0ED-15SF 7,0 8,0 0,23 1143 33,0ED-30FT 14,0 11,9 0,46 850 33,0ED-30SFT 14,0 16,0 0,46 1143 33,0
36ES21 32,0 20,0 0,56 625 17,5Palux	(Німеччина) 502200 11 6,0 0,32 545 29,1502308 22 12,0 0,48 545 21,8Таблиця	6.22




Одиниця виміру головного параметра
Питома займана площа, м2/(од.гол.п.)
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Питома потужність Узагальнена оцінка
1 2 3 4 5
ЕлектроплитиБазовий	зразок ПЕТ-0,51 1,000 1,000 1,000KOVINASTROJ	GASTRONOM	(Словенія) EZ-7/P-L 0,964 1,291 1,209EZ-9/P-L 0,964 1,007 0,996EZ-40J-1N 0,964 1,135 1,092ANGELO	PO	(Італія) 0AOPE4 1,926 1,336 1,4821AOPE4 0,964 1,336 1,243
KÜPPERSBUSCH	(Німеччина)
EEB-230 1,992 1,373 1,528EEB-430 1,759 1,373 1,470FEB430/008 1,242 1,360 1,331FEB630/008 1,236 1,373 1,339FGB430/008 1,086 1,360 1,292
LOTUS	(Італія) FTL-61EM 1,452 1,336 1,365FTR-61ET 1,282 1,336 1,323FTL-62EM 1,565 1,438 1,046FTL-62ET 1,369 1,425 1,411GARLAND	(США) 36	ER-32 0,770 0,665 0,69236	ES-35 1,106 1,007 1,03236	ER-35 1,106 1,007 1,032
Харчоварильні казаниБазовий	зразок КПЕ-250-1М 1,000 1,000 1,000
KÜPPERSBUSCH	(Німеччина)















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯПродовження	таблиці	6.23
1 2 3 4 5KONCAR	(Хорватія) ЕК-100R 0,653 0,800 0,763SOGET	(Італія) 090221 0,618 1,000 0,905METOS	(Фінляндія) Viking-40 0,221 0,533 0,455Viking-60 0,297 0,686 0,589Viking-80 0,359 0,800 0,689Viking-120 0,398 0,600 0,460METOS	(Фінляндія) Gulino-30 0,272 0,400 0,368Gulino-50 0,373 0,500 0,468Gulino-80 0,595 0,640 0,629Gulino-120 0,734 0,723 0,726
ЕлектросковородиБазовий	зразок СЕ-0,22 1,000 1,000 1,000ANGELO	PO	(Італія) SIRE 1,233 0,757 0,876KONCAR	(Хорватія) EPN-50S 1,117 0,825 0,898EPN-50 1,117 0,688 0,795EPN-70 0,931 1,009 0,990
METOS	(Фінляндія)
Super-prince-20C 1,914 1,645 1,713Super-prince-30C 1,933 1,455 1,574Prince-500 1,914 1,974 1,960Prince-600 1,951 2,365 2,26260ПЕС 1,827 1,135 1,30885ЕСХ 1,879 1,097 1,293110ПЕС 1,914 1,076 1,286
Електричні фритюрниціБазовий	зразок ФЕ-20У 1,000 1,000 1,000
KÜPPERSBUSCH	(Німеччина)
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на,	що	такі	казани	практично	не	застосовують	у	підприємствах	рес-торанного	 господарства,	 можна	 порекомендувати	 до	 установки	казани	 Viking-40,	 Viking-60,	 Culino-50,	 фірми	 «METOS»	 (Фінляндія),	що	одержали	комплексні	оцінки	від	0,389	до	0,589.У	порівнянні	зі	сковородою	СЕ-0,22,	комплексна	оцінка	сково-роди	Prince-600,	виробництва	фірми	«МЕТОS»	(Фінляндія),	вище	в	2,3	рази.	Високі	комплексні	оцінки	одержали	й	інші	марки	елек-тросковорід	 виробництва	Фінляндії,	 тому	 їх	 також	можна	 реко-мендувати	для	підприємств	ресторанного	господарства.Найбільш	 високу	 комплексну	 оцінку	 з	 групи	 порівнюваних	фритюрниць	одержав	апарат	502308,	фірми	«PALUX»	(Німеччина).	Його	комплексна	оцінка	якості	дорівнює	0,768.Таким	 чином,	 найбільш	 високими	 оцінками	 якості	 володіє	теплове	 обладнання	 виробництва	 Фінляндії	 і	 Німеччини,	 тому	його	можна	рекомендувати	до	 установки	на	підприємствах	рес-торанного	господарства,	як	найбільш	пріоритетне	серед	імпорт-них	зразків	теплового	обладнання.	Але	слід	зазначити,	що	марки	обладнання	 закордонних	 виробників	не	 завжди,	 усупереч	 сфор-мованому	 представленню,	 перевершують	 аналоги	 вітчизня-ного	виробництва	і	виробництва	країн	ближнього	зарубіжжя,	що	мають	так	само	високі	оцінки	якості	і	є	більш	доступними	в	ціні,	адаптовані	 до	 місцевих	 умов,	 вимагають	 менших	 матеріальних	витрат	при	експлуатації,	сервісному	обслуговуванні	і	ремонті.
Закінчення	таблиці	6.23
1 2 3 4 5Zanussi	(Італія) MFRE2DO	5,5 0,247 0,191 0,205MFRE2DO7 0,314 0,243 0,261
Garland	(США) ED-15F 0,667 0,445 0,501ED-15SF 0,667 0,328 0,413ED-30FT 0,667 0,441 0,498ED-30SFT 0,667 0,328 0,413















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯЯк	свідчать	наведені	дані,	вся	сукупність	оцінюваних	 імпорт-них	харчоварильних	казанів	і	електрофритюрниць	мають	оцінку	питомої	потужності	і	питомої	займаної	площі	нижчу	за	відповідне	обладнання,	що	випускалося	в	Україні	та	країнах	СНД.Оскільки	 для	 порівняння	 були	 взяті	 найкращі	 зразки	 облад-нання	вітчизняного	виробництва,	можна	стверджувати,	що	елек-троплити	 із	 Словакії,	 Італії,	 Німеччини	 і	 електросковороди	 із	Фінляндії	 за	 енергетичними	 показниками	 і	 габаритами	 більш	досконалі	 вітчизняного	 обладнання	 цих	ФОГ.	 Цей	 висновок	 дає	підстави	констатувати,	що	перед	вітчизняними	підприємствами	галузевого	машинобудівництва	повинно	стояти	завдання	по	удо-сконаленню	конструкцій	електроплит	і	електросковорід	з	метою	поліпшення	їх	енергетичних	і	габаритних	характеристик.Як	свідчать	наведені	дані,	уся	сукупність	оцінюваних	 імпорт-них	харчоварильних	казанів	і	електрофритюрниць	мають	оцінку	питомої	потужності	і	питомої	займаної	площі	нижчу	за	відповідне	обладнання,	що	випускалося	в	Україні	та	країнах	СНД.Оскільки	 для	 порівняння	 були	 взяті	 найкращі	 зразки	 облад-нання	вітчизняного	виробництва,	можна	стверджувати,	що	елек-троплити	 із	 Словакії,	 Італії,	 Німеччини	 і	 електросковороди	 із	Фінляндії	 за	 енергетичними	 показниками	 і	 габаритами	 більш	досконалі	 вітчизняного	 обладнання	 цих	ФОГ.	 Цей	 висновок	 дає	підстави	констатувати,	що	перед	вітчизняними	підприємствами	галузевого	машинобудівництва	повинно	стояти	завдання	по	удо-сконаленню	конструкцій	електроплит	і	електросковорід	з	метою	поліпшення	їх	енергетичних	і	габаритних	характеристик.
6.5. Оцінка технічного рівня  
і якості універсальних кавомашин  















































































1 2 3 4 5 6 7 8
Однопостові кавомашини автоматичної діїC.M.A.	SAN-MARINO	(Італія) COMPACT	CKE/1 100 1,30 330 450 450 43,0SMAT/1	LISA	radica 120 2,00 490 535 495 51,0SMAT/1	BRAVA 120 2,00 600 580 550 51,0
BASILIA	(Італія) Century	DIG	1 100 1,80 500 590 480 46,0Gradisca	DIG	1 100 2,00 550 486 540 54,0America 120 1,80 290 530 470 34,0America	Plus 120 2,40 710 530 695 68,4SOLIS	(Швейцарія) Solis	Master	5000	Dig/5000 80 1,25 360 380 360 9,5
SAECO	(Італія) Vienna	De	Luxe 90 1,25 325 337 377 8,5Royal	Classic 100 1,25 340 410 395 13,0Royal	Professional 100 1,60 390 455 395 15,0Magic	Roma 100 1,25 340 410 395 14,0Magic	De	Luxe 100 1,25 385 455 395 14,0
JURA	(Швейцарія)
Impressa	Z5 140 1,35 310 435 370 13,3Impressa	S9 140 1,35 345 390 350 11,5Impressa	X7 200 2,20 420 500 530 17,5Impressa	X9 240 2,20 430 510 580 20,5Impressa	X90 180 1,35 410 390 470 15,0















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯ
1 2 3 4 5 6 7 8SAECO	(Італія) SE/SM 120 4,50 770 550 530 70,0GAGGIA	SPA	(Італія) GD/2 200 4,76 760 540 500 70ELEKTRA	(Італія) Sixties	T	3	Sixties	HL	1 110 3,70 510 440 510 46























































1 2 3 4 5 6















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. Бондарчук
1 2 3 4 5 6SAECO	(Італія) Vienna	De	Luxe 90 0,014 1,217 0,094Royal	Classic 100 0,013 1,394 0,130Royal	Professional 100 0,016 1,775 0,150Magic	Roma 100 0,013 1,394 0,140SAECO	(Італія) Magic	De	Luxe 100 0,013 1,752 0,140
JURA	(Швейцарія)
Impressa	Z5 140 0,010 0,963 0,095Impressa	S9 140 0,010 0,961 0,082Impressa	X7 200 0,011 1,050 0,088Impressa	X9 240 0,009 0,914 0,085Impressa	X90 180 0,008 0,888 0,083
Двопостові кавомашини автоматичної діїC.M.A.(Італія)	SAN-MARINO SMAT/2	LISA	radica 240 0,011 1,560 0,275SMAT/2	BRAVA 240 0,011 1,958 0,275BRASILIA	(Італія) Century	DIG	2 200 0,018 2,053 0,320Gradisca	DIG	2 200 0,018 1,837 0,340Super	America 160 0,015 1,656 0,326Maxi	America	 160 0,015 2,352 0,428SAECO	(Італія) SE/SM 120 0,038 3,529 0,583GAGGIA	SPA	(Італія) GD/2 200 0,024 2,052 0,350ELEKTRA	(Італія) Sixties	T	3	Sixties	HL	1 110 0,034 2,040 0,418






















































1 2 3 4 5 6
Однопостові кавомашини автоматичної діїJURA	(Швейцарія) Impressa	X9	(базовий) 1,000 1,000 1,000 1,000C.M.A.	(Італія)	SAN-MARINO COMPACT	CKE/1 0,692 0,615 0,198 0,599SMAT/1	LISA	radica 0,529 0,418 0,200 0,452SMAT/1	BRAVA 0,529 0,315 0,200 0,426BRASILIA	(Італія) Century	DIG	1 0,500 0,310 0,185 0,405Gradisca	DIG	1 0,450 0,342 0,157 0,379America 0,600 0,714 0,300 0,583America	Plus 0,450 0,291 0,149 0,365SOLIS	(Швейцарія) Solis	Master	5000	Dig/5000 0,563 0,535 0,714 0,578SAECO	(Італія) Vienna	De	Luxe 0,643 0,751 0,904 0,709
SAECO	(Італія) Royal	Classic 0,692 0,656 0,654 0,677Royal	Professional 0,563 0,515 0,567 0,551Magic	Roma 0,692 0,656 0,607 0,670Magic	De	Luxe 0,692 0,522 0,607 0,637JURA	(Швейцарія) Impressa	Z5 0,900 0,949 0,895 0,911Impressa	S9 0,900 0,951 1,037 0,933Impressa	X7 0,818 0,870 0,966 0,853Impressa	X90 1,125 1,029 1,024 1,086
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1 2 3 4 5 6SAECO	(Італія) SE/SM 0,289 0,442 0,472 0,355GAGGIA	SPA	(Італія) GD/2 0,458 0,760 0,786 0,583ELEKTRA	(Італія) Sixties	T	3	Sixties	HL	1 0,324 0,765 0,658 0,484
Однопостові кавомашини напівавтоматичної діїC.M.A.	(Італія)	SAN-MARINO SMAT/1	LISA	inox	(базовий) 1,000 1,000 1,000 1,000C.M.A.	(Італія)	SAN-MARINO COMPACT	LISA 1,308 1,471 0,988 1,301COMPACT	inox 1,308 1,445 0,988 1,294SMSA/1	BRAVA 1,000 0,753 1,000 0,938BRASILIA	(Італія) Century	P1 0,944 0,741 0,924 0,890Gradisca	P1 0,850 0,817 0,787 0,832America 1,133 1,706 1,502 1,332America	Plus 0,850 0,697 0,746 0,796
Закінчення	таблиці	6.26






























О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. БондарчукLISA	 виробництва	 фірми	 C.M.A.	 (Італія).	 Марки	 COMPACT	 LISA	 і	COMPACT	 inox	виявились	кращими	с	позиції	 економного	 спожи-вання	електроенергії,	а	марка	America	є	кращою	за	показниками	питомої	маси	та	займаної	площі.Всі	напівавтоматичні	кавомашини,	які	взяті	для	оцінки,	воло-діють	високим	рівнем	якості,	найнижча	комплексна	оцінка	з	цієї	групи	 у	машини	марки	America	 Plus	 (0,796);	 машина	 цієї	 марки	також	 отримала	 найнижчі	 оцінки	 і	 у	 складі	 машин	 автоматич-ної	дії.	Це	свідчить	про	те,	що	універсальне	та	уніфіковане	облад-нання,	як	правило,	програє	спеціалізованому,	призначеному	для	вузького	кола	операцій.	У	напівавтоматичних	машинах	передба-чене	ручне	дозування	окропу,	порошку	кави	та	молока	на	порцію	напою.	Це	компактні	апарати,	призначені	для	використання	у	під-приємствах	харчування	малої	потужності	(кафе,	кав’ярнях,	барах).
6.6. Оцінка технічного рівня і якості грилів  















ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯякою	 розташовуються	 трубчасті	 електронагрівачі	 (у	 електрич-ному	обладнанні).	При	обсмажуванні	виробів	на	них	залишається	чітка	 сіточка	від	решітки.	 Є	можливість	використання	лавового	каміння,	як	джерела	інтенсивного	ІЧ-випромінювання.	На	відміну	від	мангалів	на	деревинному	вугіллі,	гриль	не	димить	і	його	вико-ристовують	у	закритих	приміщеннях.Базові	зразки	для	порівняння	обираємо	із	переліку	призначе-ного	для	оцінювання	обладнання,	орієнтуючись	на	максимальну	площу	робочої	поверхні.Основні	 технічні	 характеристики	 грилів	 за	 різновидами	 кон-структивної	побудови	надані	у	табл.	6.27.Як	 вихідні	 дані	 для	 визначення	 питомих	 характеристик	 –	показників	 якості	 та	 технічної	 досконалості,	 використовували	основні	 технічні	 параметри	 зразків	 обладнання,	 такі	 як	 номі-нальна	 споживана	 потужність,	 площа,	 яку	 займає	 обладнання,	маса.	Значення	абсолютних	показників	якості	визначали	відносно	головного	параметра	–	площі	робочої	поверхні	(м2). Таблиця	6.27
Технічні параметри грилів
Фірма Марка обладнання
Площа робочої поверхні, м2
Потуж-ність, кВт
Габарити, мм Маса, кг
l b h
«salamandra»«Kovinastroj	gastronom»	(Словенія) FISSA 0,18 2,0 620 350 430 25BASIC 0,18 2,8 620 350 430 23PRO 0,17 1,9 400 510 505 31PRO1 0,28 3,8 600 510 505 44«Nesmac»	(Тайвань) FEHCE	100 0,17 2,2 450 450 470 22




































































Площа робочої поверхні, м2
«salamandra»«Kovinastroj	gastronom»	(Словенія) FISSA 0,18 11,11 1,21 138,89BASIC 0,18 15,56 1,21 127,78PRO 0,17 11,18 1,20 182,35PRO1 0,28 13,57 1,09 157,14«Nesmac»	(Тайвань) FEHCE	100 0,17 12,94 1,19 129,41
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Кращими	визнані	модель	FISSA	 гриля	«salamandra»	виробни-цтва	фірми	«Kovinastroj	gastronom»	(Словенія),	та	модель	140	гри-ля-барбекю	виробництва	фірми	«Roller-grill»	(США).
Контрольні запитання




3.  Прогресивні  значення  основних  показників технічного  рівня 
електротеплового обладнання?
Таблиця	6.29













































«salamandra»Базовий	зразок	«Kovinastroj	gastronom» PRO1 1,00 1,00 1,00 1,00«Kovinastroj	gastronom» FISSA 1,22 0,90 1,13 1,14BASIC 0,87 0,90 1,23 0,93PRO 1,21 0,91 0,86 1,10«Nesmac» FEHCE	100 1,05 0,92 1,21 1,05
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4.  Визначення  оцінок  одиничних  показників  технічного  рівня 
електротеплового обладнання? Навести конкретні приклади?




























–	 виміряна	 у	 відповідних	 одиницях	властивість,	 яка	 характеризує	 якість	об’єкту
2. Аудитор з якості –	 фахівець,	 що	 має	 кваліфікацію	 для	виконання	перевірки	якості
3. Базове значення 
величини
–	 значення,	 що	 служить	 прийнятою	базою	 при	 порівнянні	 і	 яке	 отриму-ють	 як	 теоретичне	 чи	 встановлене	значення,	 що	 базуються	 на	 наукових	принципах	 і	 як	 надаване	 значення,	що	 базується	 на	 експериментальній	роботі	 якоїсь	 національної	 чи	 міжна-родної	організації




5. Безаварійність –	 властивість	 конструкції	 виробу	 не	допускати	переходу	відмов	у	критичні
6. Безвідмовність –	 властивість	 об’єкта	 виконувати	задану	 функцію	 при	 заданих	 умовах	протягом	заданого	інтервалу	часу
7. Безпека –	 відсутність	 недопустимого	 ризику,	пов’язаного	 з	 можливістю	 завдання	будь-якої	шкоди
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10. Вид контролю –	 класифікаційне	 угруповання	 конт-ролю	за	визначеною	ознакою
11. Вид технічних 
виробів









–	 метод	 визначення	 значень	 показ-ників	 якості	 продукції,	 який	 здій-снюють	 на	 підставі	 технічних	 засобів	вимірювання
14. Вимога –	 положення,	що	містить	 критерії,	 які	слід	дотримувати




17. Виробництво –	 виготовлення,	 виробіток,	 створення	продукції
18. Властивість 
продукції
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–	 метод	 оцінювання	 якості	 продукції,	який	ґрунтується	на	використанні	оди-ничних	показників	її	якості
22. Довговічність –	 це	 здатність	 виробу	 зберігати	 пра-цездатність	 до	 переходу	 в	 граничний	стан	з	можливими	перервами	для	тех-нічного	обслуговування	й	ремонтів
23. Допустимий 
недолік






–	 метод	 визначення	 значень	 показ-ників	 якості	 продукції,	 який	 здійсню-ється	на	підставі	висновків,	зроблених	експертами
26. Експлуатаційні 
показники
–	 це	 показники,	 які	 характеризу-ють	 параметри	 й	 режими	 роботи	обладнання
27. Ергономічні 
показники
–	 це	 показники,	 які	 оцінюють	 вплив	техніки	на	органи	почуттів	людини
28. Ергономічність 
обладнання
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технічного 
виробу
–	це	складний	комплекс	властивостей,	таких,	 як	 виразність,	 оригінальність,	гармонійність,	цілісність,	відповідність	середовищу	 та	 стилю	 й	 ін.	 Загальним	для	 цих	 властивостей	 є	 те,	 що	 вони	властиві	зовнішньому	вигляду	виробу
30. Ефективність –	 властивість	 об’єкта	 задовольнити	вимоги	до	послуги	із	заданими	кількіс-ними	характеристиками
31. Забезпечення 
якості




–	 будь-яка	 діяльність,	 пов’язана	 з	 пря-мим	 чи	 опосередкованим	 визначенням	того,	чи	дотримуються	необхідні	вимоги
33. Загальне управ-
ління якістю
–	 підхід	 до	 управління	 організацією,	спрямований	 на	 якість,	 який	 ґрунту-ється	на	участі	усіх	її	членів	і	спрямова-ний	 на	 досягнення	 довготермінового	успіху	 шляхом	 задоволення	 потреб	споживачів	і	користі	для	членів	органі-зації	і	суспільства
34. Задана міра 
якості
–	 потрібне	 значення	 конкретної	 міри	якості	виробу	чи	партії	виробів
35. Збереженість –	 це	 здатність	 виробу	 безупинно	зберігати	 справний	 й	 (або)	 працез-датний	 стан	 протягом	 і	 (або)	 після	режиму	очікування,	зберігання	й	(або)	транспортування
36. Значна 
несправність
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37. Значний дефект –	 дефект,	 який	 суттєво	 впливає	 на	використання	продукції	за	призначен-ням	та	(або)	на	її	довговічність,	але	не	є	критичним
38. Ідентифікація –	встановлення	тотожності	об’єктів	за	певними	ознаками39. Індекс дефектно-
сті продукції
–	комплексний	показник	якості	різно-рідної	 продукції,	 виготовленої	 за	 роз-рахунковий	проміжок	часу,	який	дорів-нює	 середньому	 зваженому	 значенню	коефіцієнта	дефектності	цієї	продукції
40. Індекс якості 
продукції

































О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. Бондарчук
46. Конкуренто-
спроможність
–	 це	 здатність	 продукції	 бути	 більш	привабливою	для	споживача	(покупця	товару)	 у	 порівнянні	 з	 іншими	 зраз-ками	 аналогічного	 виду	 і	 призна-чення	 завдяки	 кращої	 відповідності	своїх	 якісних	 і	 вартісних	 характерис-тик	вимогам	даного	ринку	та	оцінкам	споживача
47. Конструктивна 
спадкоємність
–	 це	 коли	 використовуються,	 по	 мож-ливості,	 деталі	 і	 складальні	 елементи	вже	освоєного	обладнання
48. Контроль –	діяльність,	яка	складається	з	вимірю-вань,	експертизи,	випробувань	чи	оці-нювання	 однієї	 чи	 декілька	 характе-ристик	об’єкта	і	порівняння	одержаних	результатів	 з	 установленими	 вимо-гами	 для	 визначення	 того,	 чи	 досяг-нута	 відповідність	 для	 кожної	 з	 цих	характеристик49. Контроль 
продукції
–	діяльність,	що	включає	вимірювання,	випробування,	 перевірення	 однієї	 чи	декількох	 характеристик	 продукції	 та	їх	порівняння	зі	встановленими	вимо-гами	для	визначення	відповідності
50. Контроль якості 
продукції
–	 контроль	 кількісних	 і	 (чи)	 якісних	характеристик	властивостей	продукції
51. Контрольний 
зразок
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54. Методика –	 установлений	 спосіб	 виконання	діяльності.	(У	багатьох	випадках	мето-дика	 документується.	 Методика	 зви-чайно	 містить:	 мету	 і	 галузь	 діяльно-сті;	 що	 повинно	 бути	 зроблене	 і	 ким;	коли,	де	і	як	це	має	бути	зроблене,	які	матеріали,	 документи	 і	 обладнання	має	 бути	 використане,	 яким	 чином	це	 повинно	 бути	 проконтрольовано	 і	зареєстровано)
55. Міра якості –	кількісна	міра	властивостей	 і	 харак-теристик	продукції	чи	послуги
56. Наближене зна-
чення величини
–	 значення	 величини,	 яке	 для	 розв’я-зання	 даного	 конкретного	 завдання	може	бути	використано	замість	 істин-ного	значення
57. Надійність –	 властивість,	 що	 характеризує	 ста-більність	працездатності	в	часі
58. Надійність 
обладнання
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62. Недолік –	 відхилення	 характеристики	 якості	від	 номінального	 рівня	 чи	 стану,	 ніяк	не	пов’язане	з	відповідністю	технічним	вимогам	 (технічним	 умовам)	 чи	 ста-нові	 експлуатаційної	 готовності	 про-дукції	або	послуги
63. Незначна 
несправність
–	несправність,	що	не	порушує	жодної	функції	 об’єкта,	 що	 розглядаються	 як	дуже	важливі
64. Незначний 
дефект
–	 дефект,	 який	 суттєво	 не	 впливає	 на	використання	продукції	за	призначен-ням	та	її	довговічність
65. Несправний стан 
обладнання
–	це	коли	хоча	б	одна	з	вимог,	установ-лених	нормативною	документацією	не	виконується,	 навіть	 якщо	 це	 не	 при-водить	 до	 втрати	 працездатності	 в	буквальному	значенні,	але,	наприклад,	псує	товарний	вид	продукції	або	ство-рює	незручності	при	експлуатації
66. Номінальне зна-
чення величини




–	регламентоване	значення	показника	якості	 продукції,	 від	 якого	 відрахову-ють	допустиме	відхилення
68. Об’єкт –	те,	що	може	бути	індивідуально	опи-сано	і	розглянуто69. Об’єктивний 
доказ
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70. Обладнання –	 відокремлена	 матеріальна	 продук-ція	певної	форми	(До	обладнання	при-йнято	 відносити	 виготовлені,	 спору-джені	 або	 вироблені	 предмети,	 деталі	та/або	вузли)
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–	 метод	 визначення	 показників	 яко-сті	 продукції,	 який	 здійснюється	 на	підставі	 аналізу	 сприйнять	 органів	відчуття
82. Оцінювання 
відповідності































ОБЛАДНАННЯ ЗАКЛАДІВ РЕСТОРАННОГО ГОСПОДАРСТВА. ОЦІНКА ТЕХНІЧНОГО РІВНЯ89. Планування 
якості
–	 діяльність,	 що	 встановлює	 цілі	 і	вимоги	до	якості	та	застосування	еле-ментів	системи	якості90. Показник –	 вимірювана	 величина,	 що	 служить	для	опису	технічних,	 економічних	або	функціональних	властивостей	об'єкта91. Показник якості 
продукції
–	 кількісна	 характеристика	 однієї	 або	декількох	 властивостей	 продукції,	 що	характеризують	її	якість,	яку	розгляда-ють	стосовно	визначених	умов	її	ство-рення	та	експлуатації	або	споживання92. Послуга –	 наслідок	 безпосередньої	 взаємодії	між	 постачальником	 і	 споживачем	 і	внутрішньої	діяльності	постачальника	для	задоволення	потреб	споживача93. Похибка –	 розбіжність	 між	 обчисленим,	 спо-стереженим	 чи	 виміряним	 значенням	величини	 або	 параметра	 та	 істинним,	встановленим	чи	теоретично	правиль-ним	значенням	величини	або	параметра94. Працездатність 
обладнання
–	це	його	здатність	виконувати	задані	функції	з	параметрами,	установленими	в	нормативно-технічній	документації95. Продукція –	 результат	 діяльності	 чи	 процесів	(Продукція	 може	 містити	 послуги,	обладнання,	 оброблювані	 матеріали,	програмне	 забезпечення,	 інформацію	чи	поняття	чи	їх	комбінацію)96. Простежу- 
ваність















О.В. Кузьмін, В.В. Кійко, Л.М. Акімова, С.М. Бондарчук98. Процес –	 сукупність	 взаємопов’язаних	 ресур-сів	і	діяльності,	яка	перетворює	вхідні	елементи	у	вихідні99. Рандомізація –	процедура,	що	використовується	для	вибору	за	випадковим	порядком	об’єк-тів	 для	 перевірки	 умов	 проведення	експерименту	 над	 експерименталь-ними	 одиницями	 з	 метою	 забезпе-чення	 високого	 ступеня	 незалежності	в	оцінюванні	результатів





–	 значення	 показника	 якості	 продук-ції,	 яке	 встановлюють	 нормативною	документацією
102. Ризик –	сукупний	чинник	ймовірності	виник-нення	небезпечної	події	та	її	наслідків
103. Рівень розвитку 
техніки




105. Рівень якості 
продукції




















–	метод	 визначення	 значень	 показни-ків	якості	продукції,	 який	здійснюють	на	підставі	використання	теоретичних	та	(чи)	емпіричних	залежностей	показ-ників	якості	продукції	від	її	параметрів

















–	 це	 показники,	 що	 оцінюють	 матері-альні,	енергетичні	й	фінансові	витрати	при	 експлуатації	 даного	 технічного	засобу	в	технологічній	системі
112. Технічний виріб –	 конкретна	 модель	 обладнання,	яка	 безпосередньо	 виконує	 своє	призначення
113. Технічний 
регламент



















115. Технічний рівень 
продукції
–	відносна	характеристика	якості	про-дукції,	 яка	 ґрунтується	 на	 порівнянні	значень	 показників,	 що	 характеризу-ють	технічну	досконалість	оцінюваної	продукції,	з	базовими	значеннями	від-повідних	показників
116. Технологічна 
спадкоємність
–	 це	 коли	 при	 проектуванні	 нового	обладнання	 передбачаються	 (вико-ристовуються)	 такі	 деталі,	 обробка	яких	 аналогічне	 обробці	 інших	 дета-лей,	що	випускається	заводом
117. Технологічність –	 складна	 властивість,	 обумов-лена	 цілим	 рядом	 характеристик	які	 властиві	 як	 безпосередньо	 кон-струкції	 технічного	 виробу,	 так	 і	його	пристосованості	до	технологіч-ного	 процесу	 (виготовлення,	 функ-ціонування,	 ремонту,	 технічного	обслуговування)
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122. Уніфікація –	 це	 система	 конструкторських	 захо-дів,	 спрямованих	 на	 скорочення	номенклатури	 й	 типорозмірів	 еле-ментів,	що	 входять	 до	 складу	 декіль-кох	 різновидів	 обладнання,	 а	 також	шляхом	 такої	 зміни	 конструкції,	 роз-мірів,	допусків,	способів	виготовлення	цих	елементів,	які	забезпечують	мож-ливість	 їхнього	застосування	для	різ-ного	обладнання
123. Уніфікація –	вибір	оптимальної	кількості	різнови-дів	продукції,	 процесів	 чи	послуг,	 зна-чень	їхніх	параметрів	та	розмірів
124. Управління 
якістю
–	 такі	 напрямки	 діяльності	 функції	загального	 управління,	 які	 визнача-ють	політику	в	галузі	якості,	цілі	і	від-повідальність,	 а	 також	 здійснюють	 їх	за	допомогою	таких	засобів,	як	плану-вання	якості,	управління	якістю,	забез-печення	якості	та	поліпшення	якості	в	межах	системи	якості
125. Усувний дефект –	дефект,	усунення	якого	технічно	мож-ливе	та	економічно	доцільне
126. Усунення 
невідповідності
–	 дія,	 здійснювана	 щодо	 наявного	невідповідного	 об’єкта	 з	 метою	 усу-нення	невідповідності
127. Усунення 
несправності
–	 операції,	 які	 виконують	 після	 вияв-лення	 місця	 несправності	 для	 віднов-лення	 здатності	 об’єкта	 виконувати	потрібну	функцію
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–	відношення	кількості	дефектних	оди-ниць	 продукції	 до	 загальної	 кількості	одиниць	 продукції	 в	 партії	 чи	 потоці	продукції
131. Чинник –	 виділена	 з	 певною	 метою	 при-чина,	 яка	 може	 вплинути	 на	 резуль-тати	 випробування	 і	 різні	 варіанти	(рівні)	 якої	 введено	 до	 експерименту.	(Чинники	 можуть	 бути	 кількісними,	як	наприклад,	температура,	швидкість	виконання,	 застосовувана	 напруга,	 чи	якісними,	 як	 наприклад,	 різноманіт-ність	 матеріалу,	 наявність	 чи	 відсут-ність	каталізатору	чи	тип	обладнання)
132. Екологічність –	 це	 такі	 властивості	 обладнання,	які	 характеризують	 вплив	 його	елементів	 на	 здоров'я	 людини	й	 функціонування	 всієї	 системи	«людина-машина-середовище»
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